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ABSTRACT 
 
The goal of this thesis was, by evaluating company's warehousing pro-
cesses, to create materials that would help detect reasons for errors in the 
warehouse inventory of Valio. Validity of inventory was one aspect used 
when evaluating the efficiency and reliability of the company and the sup-
ply chain. The validity of the inventory has direct and indirect impacts on 
all of the company’s units, either by supporting the operations there or by 
creating uncertainty.  
 
To discover the reasons for errors in inventory one must be familiar with 
all the processes that have impact on them. In this project the main focus 
was on the company’s interior delivery processes, which are used to main-
tain the desired inventory levels in all of distribution warehouses of the 
company. 
 
The thesis includes a theoretical part, a description of the operational envi-
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consideration of the results. 
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1 JOHDANTO 
 
Opinnäytetyössä aiheena oli kartoittaa Valio Oy:n Riihimäen toimipisteen 
varastoprosesseja tiettyjen rajattujen toimintojen osalta, ja arvioida niiden 
tehokkuutta. Työn lähtökohtana olivat toimeksiantajan epäluotettavat va-
rastosaldot ja niiden oletetut syyt. Näiden pohjalta opinnäytetyöhön pää-
tettiin sisällyttää kirjallisten selvityksien ja prosessikaavioiden luominen 
tietyistä varaston toiminnoista ja niiden keskinäisistä suhteista.  
 
Tutkimuksessa käytiin läpi työntekijöitä haastattelemalla, yrityksen sisäi-
sistä lähteistä selvittämällä ja omalla havainnoinnilla Riihimäen valmista-
mien jogurttien siirtokuormaprosessi, josta kirjoitettiin raportti ja luotiin 
prosessikaaviot. Lisäksi työssä pyrittiin pureutumaan saldovirheiden syn-
tyyn liittyviin tekijöihin ja arvioimaan, miten toimintaa voitaisiin parantaa. 
Työssä käytettiin pohjana omaa kokemusta työskentelystä toimeksianta-
jayrityksessä, logistiikan opintojen lisäksi. 
 
Luotuja aineistoja voidaan käyttää hyväksi tulevaisuudessa toimintaa kehi-
tettäessä, ja ylipäätään siirtokuormaprosessin tarkastelussa, mistä ei ollut 
aiemmin vastaavaa ajantasaista materiaalia. 
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2 LOGISTIIKAN JA TOIMITUSKETJUN HALLINNAN 
PERIAATTEET 
 
Tehokkaan logistiikan ja toimitusketjun hallinnan toteuttamisessa on olen-
naista ymmärtää tiettyjä niihin liittyviä säännönmukaisuuksia ja ilmiöitä. 
Tähän lukuun on koottu tutkimuksen kannalta olennainen pohjatieto, jon-
ka avulla pyritään selvittämään, millaisten periaatteiden ja säännönmukai-
suuksien pohjalta tutkimus on tehty.  
 
2.1 Toimitusketjun hallinta 
 
Toimitusketjun tarkoitus on jalostaa materiaaleista lopputuotteita asiak-
kaille. Toimitusketju kattaa tuotteen jalostukseen liittyvät tieto-, materiaa-
li- ja rahavirrat. Toimitusketjun kustannustehokkuuteen ja asiakaslähtöi-
syyteen tähtääviä toimia kutsutaan toimitusketjun hallinnaksi. (Inkiläinen 
2011, 9.) 
 
Toimitusketjun hallinta on ensisijaisesti kokonaisuuden optimointia; tuot-
teen, siihen liittyvien toimintojen ja yritysten muokkaamista tehokkaaksi 
kokonaisuudeksi, jonka ansiosta asiakas saa haluamansa lopputuotteen 
luotettavasti ja kustannustehokkaasti siihen hintaan kuin on valmis siitä 
maksamaan. Jos halutaan pyrkiä kestävään ja kilpailukykyiseen liiketoi-
mintaan, toimitusketjun hallinnalla tulisi pyrkiä siihen, että asiakkaan li-
säksi siitä hyötyisivät kaikki ketjun osapuolet. Nykyisin toimitusketjut kil-
pailevat lähinnä keskenään yksittäisten yritysten sijaan (Ritvanen 2011, 
24). 
 
Tehokkaan toimitusketjun luominen edellyttää, että asiakastarpeet tiede-
tään tarpeeksi hyvin. Kaikkien toimitusketjuun kuuluvien prosessien tulisi 
jollakin tavalla tuottaa loppuasiakkaalle lisäarvoa, ja arvoa tuottamattomat 
prosessit pudottaa ketjusta, jos mahdollista. Kun tunnetaan tuote ja asia-
kas, pystytään luomaan tehokas, kaikkien tarpeita parhaiten palveleva toi-
mitusketju. (Ritvanen 2011, 28) 
 
Inkiläinen (2011, 15) mainitsee asiakaslähtöisen toimitusketjun ominai-
suuksiksi muun muassa kustannusten oikeanlaisen mitoituksen, mikä ei 
tarkoita aina halvinta, vaan sitä, että korkeammat kustannukset ovat hy-
väksyttäviä, jos ne edesauttavat asiakkaan vaatimaan laatuun pääsemistä. 
Toinen ominaisuus on toiminnan joustavuus. Tämä tarkoittaa käytännössä, 
että toimintaa pitäisi jatkuvasti kehittää ulkoisten muutosten mukana, sillä 
esimerkiksi koko ja vahvuus eivät yksin auta selviämään pitkään. 
 
Inkiläinen (2011, 16–17) painottaa myös reaaliaikaisen ja läpinäkyvän in-
formaation sekä luotettavien toimitusten tärkeyttä. Tietoa tulisi tuottaa ja 
kuljettaa enemmän, ja tiedon tulisi olla toimitusketjun eri osapuolten käy-
tettävissä reaaliaikaisesti. Liiketoimintaa harjoittavien partnerien keskinäi-
nen luottamus tulisi pyrkiä toimitusten varmuudella saamaan sille tasolle, 
ettei osapuolten tarvitse rakentaa varajärjestelmiä, jotka syövät resursseja 
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ja näin huonontavat toiminnan kannattavuutta. Lisäksi varastotasoja pitäisi 
pyrkiä pienentämään, tai vähintään siirtämään toimitusketjussa ”ylävir-
taan”, ja asiakasrajapinnan lähellä olevat varastot pitää mahdollisimman 
pieninä. 
 
Logistiikan toimivuudelle ovat luotettavien materiaalivirtojen lisäksi yhtä 
tärkeitä niihin liittyvät tietovirrat. Materiaalivirta on turha, jollei se sisällä 
mitään tietoa. Materiaaliin liitetty tieto ja sen käyttäminen luovat edelly-
tykset toimivalle toimitusketjulle. 
 
Ritvasen (2011, 26) mukaan logistiikan kehittyminen yhä enemmän tilaus-
toimitusketjun suuntaan on johtanut siihen, että eri ketjun osapuolet integ-
roivat toimintojaan yhä tiiviimmin toisiinsa saavuttaakseen mahdollisim-
man joustavan ja tehokkaan ketjun. Tämä johtaa siihen, että tietoa pitää 
jakaa eri osapuolten kesken, ja yhteiset toiminnot suunnitellaan yhdessä 
mahdollisimman tehokkaiksi. Toimintojen yhdistelyllä voidaan esimerkik-
si ennaltaehkäistä virheitä, vähentää kapasiteetti- ja saatavuusongelmia se-
kä vähentää varastojen tarvetta.  
 
Logistiikan tehostamisessa on vaarana osa-optimointi, jossa tiettyhin toi-
mintoihin keskittyminen johtaa toisten unohtumiseen, jonka seurauksena 
huonommin järjestetty toiminto voi kumota paremman vaikutukset. Palve-
lutaso saattaa kärsiä esimerkiksi lähetys- ja pakkausvaiheessa, jolloin 
muuten hyvin suunniteltu ja järjestetty toimitusketju menee pieleen. Täl-
löin tiettyjen osa-alueiden kehittämiseen käytetyt resurssit valuvat huk-
kaan. (Ritvanen 2011, 28)  
 
2.2 Logistiikan alueet 
 
”Logistiikka on yrityksen markkinoinnin tärkeimpiä tukitoimia. Logistii-
kan avulla yritys pyrkii tuottamaan asiakkaille mahdollisimman paljon li-
säarvoa ja näin parantamaan yrityksen kokonaiskannattavuutta.” (Hokka-
nen & Karhunen 2014, 57) 
 
Logistiikalla viitataan liiketoimintaa harjoittavien yritysten, näiden toimit-
tajien ja asiakkaiden välisiin tieto-, raha- ja materiaalivirtoihin. Logistiikka 
voidaan jakaa alaotsikoihin: tulo-, sisä- ja lähtölogistiikkaan. Logistiikan 
erilaiset prosessit voidaan jakaa näihin alalajeihin, ja jako voidaan perus-
taa esimerkiksi siihen, mihin ”suuntaan” yritykseen nähden raha, tieto ja 
materiaali liikkuu. (Ritvanen 2011, 20–21) 
 
Ritvanen (2011, 20) listaa esimerkkejä tulologistiikkaan kuuluvista toi-
minnoista: hankintatoimi, tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen ja 
varastoon sijoittaminen. Sisälogistiikalla tarkoitetaan Ritvasen mukaan 
materiaalien ja tuotteiden käsittelyä omassa organisaatiossa silloin, kun 
kyse ei ole tulo- tai lähtölogistiikasta. Toimintoihin kuuluvat esimerkiksi 
kokoonpano ja laitteiden huoltaminen. Lähtölogistiikkaan luokitellaan 
esimerkiksi keräily, pakkaaminen sekä lastauksesta lähtevä jakelu ja kulje-
tus.  
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2.3 Toiminnanohjausjärjestelmät 
 
Toiminnanohjausjärjestelmät (Enterprice Resource Planning, ERP) ovat 
yritysten käyttämiä ohjelmia, joiden tarkoituksena on pitää yllä tietoa yri-
tyksen toiminnasta ja toimia tiedonhallinnan työkaluna. Järjestelmiä voi 
niiden ominaisuuksista riippuen olla käytössä useita, tai yhdellä voi hoitaa 
yhtä aikaa monta erilaista toimintoa, kuten myyntiä, varastoprosesseja ja 
laskutusta. Järjestelmiä voidaan käyttää operatiivisten toimien lisäksi 
suunnitteluun. Yleensä järjestelmä koostuu moduuleista, joita yrityksen eri 
osastot käyttävät, ja järjestelmä liittää näiden moduulien tuottamat tiedot 
yhteen. (Ritvanen 2011, 56–57) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmät voidaan liittää erilaisiin hyödyllisiin laitteis-
toihin tai ohjelmiin, jotta järjestelmästä saataisiin mahdollisimman paljon 
hyötyä. Tällaisia ovat esimerkiksi APS-ohjelmat (Advance Planning and 
Scheduling). APS-ohjelmat ovat monimuotoisia laskumekanismeja sisäl-
täviä ohjelmia, jotka avustavat suunnittelussa, aikataulutuksessa ja toimin-
nan optimoinnissa tuotanto- ja logistiikkaympäristöissä. APS saa tietoa 
pohjana olevasta järjestelmästä, työstää ne suunnitelmiksi ja palauttaa 
suunnitelmat alkuperäiseen järjestelmään. APS auttaa hahmottamaan mo-
nista tekijöistä koostuvien kokonaisuuksien vaikutusta toisiinsa, mikä ei 
ole mahdollista normaalilla ERP:llä. (Quadri 2010) 
 
Kaikkien yrityksen käyttämien ohjelmistojen tulisi olla ominaisuuksiltaan 
sellaisia, että ne tukevat yrityksen toimintaa ja prosesseja, eikä niin että 
yritys joutuu muokkaamaan oman toimintansa ohjelmalle sopivaksi. Toi-
saalta täysin yhteensopivaa järjestelmää harvoin löytyy, joten järjestelmän 
käyttöönotossa pitää luoda tietynlaisia tukitoimintoja, jotta kokonaisuus 
toimisi sulavasti. Lisäksi jos käytetään useita ohjelmistoja, niiden tulisi ol-
la olla tarpeeksi hyvin integroitu toisiinsa, jotta niistä olisi mahdollisim-
man paljon hyötyä. (Ritvanen 2011, 57) 
 
2.4 Varastonhallinta 
 
Sanalla varasto voidaan tarkoittaa joko yrityksen vaihto-omaisuuden mate-
riaaliosuutta tai niiden säilyttämiseen käytettävää fyysistä tilaa. Nimike eli 
artikkeli tarkoittaa pienintä varastosta tunnistettavaa kohdetta, jolla on 
tunnistusta varten oma koodinsa. Samankaltaisten  nimikkeiden jakaminen 
tuoteryhmiin helpottaa niiden käsittelyä suurempina kokonaisuuksina, 
esimerkiksi varastopaikkojen jakoa tuoteryhmän mukaan. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 125) 
 
Varastojen tavoitteena on palvella yrityksen toimintaa varmistamalla, että 
materiaaleja on oikea määrä oikeassa paikassa oikeaan aikaan. Yrityksen 
toiminnan kannalta olisi ihanteellisinta, jos varastoja olisi aina juuri se 
määrä, mitä halutaan käyttää, eikä yhtään enempää: tällöin varastoihin ei 
jouduttaisi sitomaan ollenkaan pääomaa, vaan se voitaisiin pitää käytettä-
vissä muuhun, tuottavampaan toimintaan. Koska tarpeita ei pystytä ennus-
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tamaan täysin tarkasti, yrityksen tulee määrittää eri tuotteidensa varastota-
sot sen mukaan, että pystytään määrittelemään haluttu palvelutaso, jota 
voidaan usein käyttää synonyymina toimitusvarmuudelle. (Ritvanen 2011, 
79) 
 
Jos tunnetaan kysynnän luonne (keskiarvo ja vaihtelut ym. piirteet), voi-
daan määrittää todennäkösyyteen perustuva palvelutaso varmuusvarasto-
jen avulla. Tämä tarkoittaa sitä, että esimerkiksi yritys, joka haluaa tietyn 
tuotteen toimitusvarmuuden olevan 98 %, määrittää varmuusvarastonsa 
kyseisen tuotteen osalta sille tasolle, että 98 %:ssa tapauksista varmuusva-
rasto riittää kattamaan kysynnän. Mitä korkeampana toimitusvarmuus ha-
lutaan pitää, sitä suuremmat ovat kustannukset. Tämän takia on usein jär-
kevää määrittää toimitusvarmuus tuote- tai tuoteryhmäkohtaisesti. 
 
Varastojen mahdollisia eri tyyppejä ja toimintatapoja on paljon. Ritvanen 
luettelee sopivan valitsemisen riippuvan monista asioista: esimerkiksi käy-
tettävissä oleva pinta-ala, korkeus, tuotteet, käytössä oleva tekniikka ja ka-
lusto, automaatioaste, tuotteet, toimi-ala. Varastojärjestelmään vaikuttavia 
logistisia tekijöitä ovat mm.: toimitustiheys ja –varmuus, tilausten teon 
helppous ja nopeus, tuotteiden lämpötilavaatimukset, tuotevalikoima ja 
erilaiset pakkaukset ja pakkausvariaatiot. (Ritvanen 2011, 81–83) 
 
Varaston tehostamisen yksi keino on pyrkiä vähentämään tuotteiden ja 
ihmisten ylimääräistä liikkumista pyrkimällä virtauttamaan tavaravirta 
niin, ettei synny edestakaista liikettä, vaan tavara virtaa vastaanotosta hyl-
lyyn, tästä käsittelyyn ja myöhemmin lähetyspaikalle suoraa reittiä ilman 
ylimääräistä liikuttelua paikasta toiseen (Ritvanen 2011, 84–86).  
 
2.4.1 Varastonhallintajärjestelmät 
 
Varastonhallintajärjestelmät ovat varaston prosesseihin keskittyneitä toi-
minnanohjausjärjestelmiä. Usein käytössä oleva ERP sisältää varastonoh-
jauksen työkalut. (Hokkanen & Virtanen 2013, 71) Näiden järjestelmien 
tarkoituksena on tehostaa varaston toimintaa ja vähentää virheitä. Yleensä 
nämä ohjelmat sisältävät työkalut varaston eri toiminnoille, kuten tavaran 
vastaanotto, hyllytys, keräily ja lähetys. Näiden toimintojen ansiosta työn-
tekijöiden työ helpottuu ja virheiden määrä vähenee. Järjestelmiin voidaan 
rekisteröidä tietoa varastosaldoista, hyllypaikoista, tilauksista yms.. (Rit-
vanen 2011, 62)  
 
2.4.2 Keräily 
 
Ritvanen nostaa yksittäisistä varastoprosesseista ehkä tärkeimmäksi keräi-
lyn. Keräilyn tehokkuus ja luotettavuus näkyy suoraan toimitusajoissa ja –
varmuudessa. Ritvanen toteaa IT:n käytön olevan nykyään lähes välttämä-
töntä keräilyn tehokkaaseen ohjailuun pääsemiseksi, varsinkin toimitus-
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määrien ollessa suuria. IT mahdollistaa keräilyn ohjauksessa mm. tilausten 
järjestyksen hallinnan, ajoituksen, eri asiakkaille ja jakelusuunnille koh-
distuvien keräilyjen rytmityksen. (Ritvanen 2011, 86–87) 
 
Keräilyn tehokkuuteen vaikuttaa tuotteiden sijoittelu varastossa. Yleisesti 
käytetyt sijoitteluperiaatteet perustuvat joko tuoteryhmään ja/tai varastota-
pahtumiin: joko tuotteet on jaettu tuoteryhmiin jotka sijaitsevat samassa 
paikassa, tai sitten tuotteet, joihin kohdistuu paljon varastotapahtumia jär-
jestetään mahdollisimman pienen välimatkan päähän keräilypaikasta. Jäl-
kimmäisen järjestelmän ollessa käytössä usein poimittavat tuotteet myös 
sijoitetaan työergonomian kannalta edulliselle korkeudelle. Usein näitä 
kahta järjestelmää sekoitellaan ja samankin varaston eri osissa voi olla 
käytössä eri järjestelmä. (Ritvanen 2011, 87) 
 
2.4.3 Puhekeräily 
 
Puhekeräily on mm. päivittäistavarakaupassa nopeasti yleistynyt tekniik-
ka, joka perustuu varaston hyllypaikkoihin. Ritvanen toteaa puhekeräilyn 
eduiksi mm. keräilytarkkuuden parantumisen, keräilyn nopeuden, er-
gonomian ja työturvallisuuden parantumisen. (Ritvanen, 2011, 64) Puhe-
keräilyssä ei tarvita keräilylistoja, joten keräilijä pystyy käyttämään silmi-
ään ja molempia käsiään keskeytyksettä tavaran käsittelyyn, ohjeiden tul-
lessa kuulokkeista.  
 
2.5 Varastojen inventointi 
 
Saldotiedot vaikuttavat yrityksessä todella moneen osastoon ja toimintoon, 
minkä vuoksi niiden oikeellisuus ja ajantasaisuus tulee tarkastaa tasaisin 
väliajoin. Inventointi on sitä varmempaa, mitä paremmin inventoija tuntee 
tuotteet, varaston, niiden toiminnan, sekä käytössä olevat työkalut ja tieto-
järjestelmät. Inventaarioeroista kertyneitä tilastoja voidaan käyttää toimin-
nan arvioimiseen: voidaan yrittää jäljittää löytyneiden virheiden syitä ja 
näiden avulla kehittää toimintaa. (Hokkanen & Virtanen 2013, 65–68) 
 
Varastoissa tulisi olla järjestelmä, mikä määrittää miten ja millä aikatau-
lulla tuotteita inventoidaan. Inventointien frekvenssi ja tapa voi vaihdella 
tuotteen tai tuoteryhmän mukaan. Jos tiedetään, kuinka kauan tuotteen 
saldo pysyy oikeana siedettävissä rajoissa, tätä voidaan käyttää apuna in-
ventoinnin frekvenssin määrittämisessä. Joissain tilanteissa on järkevää 
jakaa tuotteet ryhmiin niiden varaston kierron mukaan: koska nopeammin 
kiertävissä tuotteissa on suurempi virheen mahdollisuus, ne kannattaa las-
kea useammin. (Effective Inventory Management, Inc. 2015) 
 
Jatkuvan inventoinnin haittapuolena on, että tavaroiden ja saldojen liike 
pitäisi saada pysähtymään laskennan ajaksi. Tämä voidaan hoitaa ajoitta-
malla laskenta sellaiseen aikaan, kun tavarat eivät liiku, tai pakottaa het-
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kellinen pysähdys laskennan ajaksi. (Effective Inventory Management, 
Inc. 2015) 
 
2.6 Tuotantojärjestelmät 
 
Tuotanto ja tuotannonsuunnittelu ovat kokonaisuus, jonka tulisi palvella 
yrityksen liiketoimintastrategiaa ja olla tarpeeksi hyvin liitetty sen muihin 
toimintoihin, kuten esimerkiksi hankintaan ja toimitusten hallintaan, jotta 
kokonaisuus toimisi juohevasti, eikä yksittäisten toimintojen tarvitsisi toi-
mia liikaa muiden ehdoilla. (Ritvanen 2011, 46) 
 
Ritvanen (2011, 46) toteaa suurien tuotantoyritysten etuna olevan muun 
muassa eri tuotantoyksiköiden mahdollisuus erikoistua tiettyihin tuottei-
siin, mikä helpottaa tuotannonsuunnittelua. Tämä yleensä nostaa kuljetus-
kustannuksia, mutta keskittämisellä luonnollisesti pyritään kokonaiskus-
tannusten laskuun. 
 
Tuotannon tulisi pyrkiä mukauttamaan toimintaansa kysynnän mukaan, eli 
sillä tulee olla keinot selviytyä kysynnän nousuista ja laskuista. Kysynnän 
piikit hoidetaan yleensä hankkimalla ylimääräistä kapasiteettia alihankki-
joilta tai teettämällä ylitöitä omalla henkilöstöllä. Toinen vaihtoehto on pi-
tää varastotasot niin korkeina, että ne riittävät kysyntäpiikkien yli sel-
viämiseen. Usein käytetään molempia, ja käytännöt vaihtelevat yrityksestä 
ja toimialasta riippuen. (Ritvanen 2011, 46–47) 
 
Tuotannon eri muodot voidaan jakaa seuraaviin: erätuotanto, pienerätuo-
tanto, projektituotanto ja kokoonpano. Lisäksi tuotannon ohjaus voi olla: 
varasto-ohjautuvaa, tilausohjautuvaa tai asiakasohjautuvaa. (Ritvanen, 
2011, 48) Riihimäen meijerin valmistamien tuotteiden toimitusketjujen eri 
vaiheita ohjataan erilaisilla ohjausperiaatteilla. 
 
2.7 Varasto-ohjautuva erätuotanto 
 
Varasto-ohjautuvaa tuotantoa (Make-To-Stock, MTS) käytetään yleensä 
silloin, kun tuotevalikoima on suhteellisen pieni ja muuttumaton. Varasto-
ohjautuvan tuotannon ominaisuuksiin kuuluvat yleensä lyhyet toimitusajat 
ja pääoman sitoutuminen varastoihin. Valmistettavien määrien osuminen 
kohdalleen on todella riippuvainen kysyntäennusteen osumisesta kohdal-
leen, mutta kysyntä on silti suhteellisen ennustettavissa. Myös tuotannon 
resurssien korkean käyttöasteen tärkeys saattaa ajaa käyttämään varasto-
ohjausta. Varasto-ohjautuvaa toimitusketjun hallintaa sanotaan työntöoh-
jaukseksi eli push-menetelmäksi. (Ritvanen, 2011, 48–49) 
 
Jogurttien ominaisuus muuttua myyntikelvottomiksi tietyn ajan kuluessa 
lisää tarvetta toimitusketjun joustavuudelle ja esimerkiksi varastojen no-
pea kierto vaikuttaa suoraan toiminnan kannattavuuteen. Jogurttien val-
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mistuksessa ja pakkauksessa ei siis suoranaisesti haluta valmistaa mitään 
varastoon, vaan pitää varastoja sen verran, että toimitusvarmuudessa saa-
vutetaan haluttu taso. (Lehtonen & Saranen 1999, 83) Hyvin toimivien oh-
jausmenetelmien lisäksi tämä vaatii myös työntekijöiltä panostusta siihen, 
että kaikki pyrkivät yhdessä toimivaan järjestelmään. Esimerkiksi tuotteita 
käsittelevän henkilöstön tulisi noudattaa tarkasti varaston FiFo-sääntöä 
(First-in, First-out), eli ottaa tuotteita varastosta aikaisimmasta parasta en-
nen-päiväyksestä alkaen. 
 
2.8 Työntö- ja imuohjaus 
 
Tuotannonohjaus voi olla työntö- tai imuohjausta. Työntöohjauksessa tuo-
tannon aikataulun määrittää ennusteiden mukaan laadittu suunnitelma, 
jonka mukaan tuotanto ja varastotäydennykset ajoitetaan. Tuotanto siis 
”työntää” tavaraa varastoon. Tuotannon tarvitsemat materiaalit ja muu ka-
pasiteetti voidaan laskea nk. materiaalitarvesuunnittelulla (Material Re-
quirements Planning, MRP), jossa tuotannon aikataulu lasketaan myyn-
tiennusteen ja jo saatujen tilausten perusteella. (Ritvanen, 2011, 58) 
 
Imuohjauksessa tuotantoa tehdään vain seuraavan vaiheen, esimerkiksi 
asiakkaan tarpeen tai varaston täydennyspisteen mukaan. Tässä kysyntä 
siis määrittää tuotannon tahdin. Tuotannon laukaisee siis esimerkiksi asia-
kastilaus. Menetelmän päämäärä on pyrkiä mahdollisimman pieniin varas-
toihin ja korostaa asiakaslähtöisyyttä. Käytännössä näitä kahta yhdistel-
lään toimitusketjun eri vaiheissa, esimerkiksi niin, että varastoja täydenne-
tään ja osakokoonpanoja täydennetään työntömenetelmällä, mutta loppu-
vaiheen tuotanto toimii imuohjauksella asiakastilauksien mukaan. (Ritva-
nen 2011, 58) 
 
Riihimäen meijeri tuottaa jogurtteja kaikkiin Suomen jakeluvarastoihin. 
Tässä ketjussa on monta eri ohjausvaihetta, jotka toimivat eri periaatteilla. 
Nämä selitetään tarkemmin luvussa 5.5. 
 
2.9 Yrityksen sisäiset siirrot 
 
Yritysten sisäisten siirtojen tarkoituksena on palvella yrityksen sisäisiä 
toimintoja pitämällä huolta, että varastot ovat siellä missä niitä tarvitaan. 
Sisäiset siirrot voivat liittyä pieniin välimatkoihin (esim. varastosta tuotan-
toon) tai pitempiä siirtoja (varastojen väliset siirrot). Sisäisten siirtojen jär-
jestäminen riippuu niiden tarpeesta ja luonteesta: esim. säännöllisyys ja 
koko. Siirtoja voidaan tehdä kiinteällä aikataululla tai erilliskuljetuksina. 
Kiinteä kuljetusreitti tarkoittaa, että kuljetusväline kulkee säännöllisiä reit-
tejä ja aikatauluja noudattaen eri osastojen välillä, hoitaen kaikkien kulloi-
setkin siirtotarpeet. (Hokkanen & Karhunen, 2014, 141) 
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2.10 Pakkaukset 
 
Pakkaamisella on monia tarkoituksia: se suojaa tuotetta ja pitää sen myyn-
tikelpoisena ja  antaa informaatiota tuotteesta. Parhaimmillaan pakkaus 
voi myös tukea tuotteen myyntiä ja tehostaa logistista ketjua toimimalla 
markkinoinnin välineenä ja olemalla käytännöllinen kuljetuksen ja käsitte-
lyn kannalta. (Ritvanen 2011, 67) 
 
Pakkaamisella voidaan nähdä olevan monia tasoja, esimerkiksi: suuryksi-
köt (kontit), käsittely-yksiköt (lava, rullakko), kuljetuspakkaus (pahvilaa-
tikko), myymäläpakkaus (pakkaus josta pienemmät pakkaukset myydään), 
kuluttajapakkaus (vähittäiskaupasta kerralla ostettava tavaraerä). (Hokka-
nen & Karhunen, 2014, 153) 
 
Pakkauksien valinta riippuu tuotteen toimitusketjun luonteesta: esimerkik-
si välimatkoista ja siitä, kuinka paljon ja millä tavalla sitä pitää käsitellä 
ketjun aikana. Lisäksi pakkauksen valinnassa tulee ottaa huomioon esi-
merkiksi, että ne ovat yhteensopivia käytössä olevien kuljetinjärjestelmien 
kanssa, ja että ne pystytään isoina erinä pakkaamaan mahdollisimman tii-
viisti: jotta kuljetettaisiin mahdollisimman vähän ”ilmaa”. (Ritvanen 2011, 
68–69). Tähän tutkimukseen liittyvästä pakkaamisesta kerrotaan luvuissa 
5.1 ja 5.2.  
 
2.11 Kuljettimet ja automaatio 
 
Kuljettimia käytetään sellaisissa ympäristöissä, joissa on tarvetta siirrellä 
automaattisesti suuria määriä materiaaleja kiinteää reittiä. Erilaisille kulje-
tintyypeille yhteistä on mm. sähkömoottorikäyttöisyys ja kiinteä sijainti. 
Erilaisia tyyppejä ovat mm. hihnakuljettimet, ketjukuljettimet, rulla- ja 
kiekkokuljettimet ja elevaattorit. (Hokkanen & Karhunen 2014, 145) 
 
Robotiikalla tarkoitetaan mikroprosessoriohjattua, erilaisiin liikeratoihin 
kykenevään laitetta, johon voidaan ohjelmoida erilaisia toimintoja. Logis-
tiikassa tilausten koko, muoto ja vaadittavat toimenpiteet vaihtelevat suu-
resti, mikä asettaa korkeat vaatimukset robotiikalle ja sen ominaisuuksille. 
Robotiikka kuitenkin mahdollistaa nopean ja tarkan materiaalien käsitte-
lyn, minkä vuoksi se on yleistymässä yhä nopeammin. (Hokkanen & Kar-
hunen 2014, 146–147) 
 
2.12 Viivakoodit 
 
Viivakoodi on tehokas ja halpa tapa tunnistaa materiaaleja ja käsitellä nii-
hin liittyvää tietoa nopeasti. Viivakoodista saadaan optisesti tunnistamalla 
nopeasti erilaisia tietoja riippuen käytössä olevasta standardista. Viiva-
koodin etuna ovat myös tietojen oikeellisuuden varmistus, tekstinsyötön 
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virheiden ehkäisy ja teknologian edullisuus. Varastonhallintajärjestelmät 
hyödyntävät viivakoodien lukua tietojen käsittelyssä, esimerkiksi tavaran 
vastaanotossa. (Ritvanen 2011, 62) 
 
Viivakoodeja voidaan tunnistaa käsipäätteellä tai automaattisesti esimer-
kiksi kuljettimen varrelle asemoidun lukijan avulla. Automaattinen tunnis-
tus vaatii, että esimerkiksi kuljettimen tapauksessa tuotteet ovat kuljetti-
mella sellaisessa asennossa, että lukija pystyy lukemaan koodin.  
 
2.13 RFID 
 
RFID (Radio Frequency Idententification) on viivakoodeihin verrattavissa 
oleva tunnistustekniikka, jossa radioaaltoja tunnistavalla lukulaitteella ja -
järjestelmällä voidaan etäisyyden päästä lukea tietoa tuotteisiin kiinnite-
tyistä tunnistesiruista. Tekniikan etuja ovat mm., se ettei tunnistaminen 
vaadi suoraa näköetäisyyttä, tunnisteita voidaan lukea useita kerrallaan ja 
se voidaan tehdä automaattisesti. (Hokkanen & Virtanen 2013, 90–91) 
 
Tunnistesiruun voidaan tallentaa tietoa paljon enemmän kuin viivakoodiin. 
Tekniikan haittapuolia ovat mm. sen viivakoodiin verrattuna korkea hinta 
ja tietosuojan puutteet. Tunnisteet ovat pitkäikäisiä ja niiden sisältö voi-
daan yleensä kirjoittaa uudestaan, minkä vuoksi tekniikkaa halutaan usein 
soveltaa sellaisessa toimitusketjussa, jossa esimerkiksi kuljetuslaatikot 
kiertävät lähettäjältä vastaanottajalle ja takaisin. Varastossa tekniikkaa 
voidaan soveltaa esimerkiksi niin, että keräilijällä on RFID-lukija trukissa 
tai kädessä, ja tämä pystyy tarkistamaan kuorman oikeellisuuden helposti 
ja nopeasti ”ampumalla” kuormaa lukijalla, joka tunnistaa jokaisen tuot-
teen, johon on asennettu siru. (Hokkanen & Virtanen 2013, 89–93) 
 
2.14 Elintarviketeollisuus 
 
Elintarviketeollisuudella ja sen toimitusketjuilla on tiettyjä niille ominaisia 
piirteitä, jotka tulee ottaa huomioon niiden toiminnassa. Ensimmäinen on 
rajoitettu myynti- ja toimitusaika, jotka asettavat rajoituksia elintarvikkei-
den varastoinnille: varaston kiertoa tulee valvoa ja ohjata paljon tarkem-
min kuin muunlaisessa teollisuudessa. Valmistavat yritykset ja myyjät so-
pivat rajat parasta ennen -päiväyksille, nk. leimaehdot, jotka toimitettavien 
tuotteiden tulee täyttää. Esimerkiksi kauppaan saapuessaan tietyssä tuot-
teessa tulee olla vähintään viikko leiman vanhenemiseen. Vaikka yrityk-
sen leimat olisivat pääosin sovituissa rajoissa, jäljellä olevien päivien mää-
rä on yritykselle kilpailuetu (tai heikkous, jos rajat ylitetään vain rimaa hi-
poen), minkä vuoksi nk. leimakiertoon panostetaan paljon. (Lehtonen & 
Saranen 1999, 83) 
 
Toinen piirre on prosessituotanto, joka pakkausvaiheessa muuttuu kappa-
letavaratuotannoksi loppuvaiheessa. Prosessituotanto voi olla erätuotantoa 
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tai jatkuvatoimista. Näiden erona on se että erätuotannossa eräkoko on va-
kio, jatkuvassa tuotannossa erän koko riippuu ajon pituudesta. Kolmas 
piirre on jakeluketjun puhtaus- ja lämpötilavaatimukset. Varastotilojen ja 
kuljetuksien lämpötila tulee olla säädetty oikeaksi, ja sen ylläpito ja val-
vonta on jatkuvaa toimintaa. Tuotanto-, säilytys- ja kuljetustilojen tulee 
puhtauden ja siihen liittyvien toimenpiteiden ja valvonnan osalta noudattaa 
tiettyjä määräyksiä, eikä esimerkiksi elintarvikkeita voida kuljettaa samas-
sa tilassa muiden tuotteiden kanssa. (Lehtonen & Saranen 1999, 84) 
 
2.15 Logististen prosessien kehittäminen 
 
Koska teollisuuden tulee jatkuvasti parantaa tuottavuuttaan ja kustannus-
tehokkuuttaan, logistiikan prosesseille tulisi antaa riittävästi paino-arvoa. 
Nk. prosessiajattelussa keskitytään kokonaisuuden parantamiseen osa-
optimoinnin sijaan: tarkastellaan koko tilaus-toimitusketjua. Logistisia 
prosesseja voidaan kehittää esimerkiksi poistamalla lisäarvoa tuottamat-
tomia vaiheita, tehostamalla tuotantoa ja jakelua, lyhentämällä läpi-
menoaikoja ja odotusaikoja, suunnittelemalla työvaiheita uudelleen, tehos-
tamalla tiedonkulkua (kysyntäennusteet, toimitukset, tietojärjestelmien yh-
teensovitus), parantamalla ja ottamalla käyttöön uutta varastoteknologiaa 
(koneet, laitteet, layout), parantamalla asiakaspalvelua ja työturvallisuutta. 
(Ritvanen 2011, 51) 
 
Toimitusketjun kehittämisessä käytetään yleensä prosessikuvauksia, joissa 
voidaan kuvata esimerkiksi tietyn prosessin työvaiheita, vastuita, kapasi-
teettia, tuotantoa tai henkilöstön osaamista. Kuvauksien luomiseen kannat-
taa käyttää henkilöitä, joiden työhön eri työvaiheet kuuluvat, jotta saatai-
siin mahdollisimman realistinen ja yksityiskohtainen kuvaus. Prosessien 
avaaminen auttaa usein näkemään epäkohtia sekä turhia, päällekkäisiä 
toimintoja. Lisäksi pystytään tunnistamaan prosesseissa olevat riskitekijät, 
kuten sellaiset työvaiheet, joissa virheen syntyminen on todennäköisintä ja 
virheen kertautuminen myöhempiin vaiheisiin mahdollista. (Ritvanen 
2011, 52-53) 
 
Toimiva prosessi voidaan saada aikaan esimerkiksi nimeämällä sille vas-
tuuhenkilö, joka vastaa prosessin toimivuudesta ja puuttuu mahdollisesti 
ilmeneviin ongelmiin. Lisäksi voidaan asettaa suorituskykymittarit, joista 
nähdään selkeästi, milloin prosessin suorituskyky on säädetyissä rajoissa. 
Prosessien kehittämisen tulisi olla luonteeltaan jatkuvaa toimintaa, ei 
pelkkiä kertaluonteisia projekteja. (Ritvanen 2011, 52-53) 
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3 KOHDEYRITYKSEN KUVAUS 
 
Valio Oy on Suomen suurin maidonjalostaja, joka tuottaa, markkinoi ja 
toimittaa osakkaidensa (maidontuottajien) tuottamasta maidosta tuotettuja 
maitotuotteita. Yrityksen omistaa 17 suomalaista maidontuottajaosuuskun-
taa. Valio maksaa liiketoiminnastaan kertyneen voiton osuuskuntien kautta 
maidontuottajilleen. Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2013 noin 2 miljar-
dia euroa, josta 37% tuli viennistä ja tytäryhtiöistä. Henkilöstöä oli noin 4 
600 henkilöä, mutta välillisesti yritys työllistää Suomessa kymmeniä tu-
hansia ihmisiä. (Valio Oy, n.d.) 
 
Riihimäen meijeri on Suomen suurin meijeri, jossa tuotetaan tuoretuotteita 
kuluttajamarkkinoille, sekä valmisteita muulle elintarviketeollisuudelle. 
Meijerin yhteydessä toimii jakeluvarasto, joka vastaa Etelä-Suomen tava-
ran jakelusta. (Valio Oy, n.d.) Riihimäen meijeri tuottaa suuren osan Vali-
on jogurttituotteista. 
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4 TUTKIMUSMENETELMÄT 
 
Tutkimuksessa pohjatietona käytettiin aiempaa kohdeyrityksessä hankittua 
työkokemusta, ja logistiikan opintoja. Tutkimuksessa tietoa kerättiin ensi-
sijaisesti paikan päällä henkilökuntaa haastattelemalla, ja tekemällä omia 
havaintoja. Prosessi pilkottiin työvaiheisiin, joista luotiin kuvaukset sen 
perusteella, miten niitä työkseen tekevät ne kuvailivat.  Prosessista luotiin 
kokonaiskuva, jota syvennettin vähitellen tutkimuksen edetessä. Yrityksen 
sisältä kerättiin myös toiminnan seurantaan liittyvää materiaalia, jota ana-
lysoitiin tutkimuksen edetessä, ja käytettiin tukena prosessin arvioinnissa 
ja usien näkökulmien löytämisessä. 
 
Eri lähteistä esiin tulleet yksityiskohdat ja huomiot pyrittiin mahdollisuuk-
sien mukaan varmistamaan monesta paikasta, jotta vältettäisiin sekannuk-
sien ja yksittäisten väärinkäsitysten mahdollisuudet. Tietoa siis kerättiin 
useista eri lähteistä, ja näistä pyrittiin luomaan yksityiskohtainen koko-
naiskuva, josta selviäisi eri toimintojen yhteydet ja vaikutukset toisiinsa.  
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5 LOGISTIIKKATOIMINNOT RIIHIMÄEN MEIJERISSÄ 
 
Riihimäen meijeri on suuri elintarviketeollisuuslaitos, jonka tiloissa toimii 
paljon erilaisia toimintoja. Tässä luvussa selvitetään tutkimuksen kannalta 
oleellisia toimintoja ja toimintaympäristöä. 
 
5.1 Jogurtin tuotanto 
 
Riihimäen meijeri valmistaa ja pakkaa suurimman osan Valion jogurtti-
tuotteista, tehtaan nk. erikoistuotteista. Tehtaalla on kaksi jogurtinvalmis-
tuslinjaa, joilla valmistetaan jogurttimassoja tuotannon tarpeen mukaan. 
Jogurttimassaa valmistetaan lisäämällä raakamaitoon hapatetta, joka lisää 
maidon happamuutta, jolloin jogurttiin muodostuu sen ominainen maku ja 
rakenne. Ennen pakkausta jogurttimassaan lisätään haluttu hillo. 
 
Jogurttia pakataan yksittäisiin pikareihin (125–200g), monipakkauksiin 
(monta pikaria), sekä harjapakkauksiin (0,75–1,5l). Riihimäen meijerillä 
on kuusi pakkauskonetta: kaksi harjapakkauskonetta, kolme pikaripak-
kauskonetta, sekä monipakkauksien pakkauskone. Tehtaan tuotannon-
suunnittelu suunnittelee aikataulun ja määrät pakattavista tuotteista, tuo-
tannonohjaus määrittää missä järjestyksessä, pakkaamo ja tuotannonohja-
us huolehtivat, että halutut määrät tulee pakattua. Pakkaustarvikevarasto 
pitää huolen, että tuotannolla on tarpeeksi pakkausmateriaaleja. Hillova-
rasto pitää huolen, että tuotannossa on oikeata hilloa oikeaan aikaan. 
 
5.2 Poolivälineet 
 
Meijerituotteita liikutellaan yleensä metallisilla alustavaunuilla, joiden 
päälle pinotaan muovisia laatikoita tai nk. tarjottimia. Pääsääntöisesti har-
japakkaukset pakataan laatikoihin tai rullakoihin ja pikarit tarjottimille. 
Esimerkiksi tuotannosta tuleva ”standardikokoinen” alustavaunu sisältää 
kahdeksan laatikkoa, joissa jokaisessa on esimerkiksi 20 litran jogurtti-
pakkausta. Koko vaunussa on siis 160 kappaletta tuotetta. Saman kokoi-
seen tilaan mahtuu vaunu, jonka päälle kootaan 24 tarjotinta, jokaisessa 20 
pikarijogurttipakkausta, yhteensä 480 kappaletta. Lisäksi käytetään eri ko-
koisia rullakoita ja lavoja.  
 
Edellä mainitut, nk. poolivälineet eivät ole yrityksen omistuksessa, vaan 
ne kiertävät samoja pakkauksia käyttävillä yrityksillä, jotka maksavat nii-
den käytöstä. Tämä helpottaa kaikkia ketjun osapuolia:  esimerkiksi tuotta-
jalta myyjälle tuotavaa pakkauskokonaisuutta ei tarvitse vastaanottaessa 
purkaa, koska myyjä myy tuotteet suoraan siitä, ja palauttaa pakkaukset 
takaisin niiden tyhjettyä.  
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5.3 Tuotteiden varastointi ja liikuttelu 
 
Pakkauskoneilta tulevat tuotteet pakataan poolivälineisiin, josta täydet 
vaunut ohjataan kuljettimia pitkin niille osoitettuun varastoon. Varasto-
toiminnot on jaettu kahteen varastoon: ylä- ja alavarastoon. Ylävarastossa 
toimii jakeluvarasto, jossa mm. kerätään ja lastataan Riihimäen jakelualu-
eella ajavat jakeluautot. Ylävarastossa toimii kolmeen robottirunkoon jaet-
tu automaattivarasto, jossa portaalirobotti kerää tuotteita, alavarastossa 
henkilökunta. Robotin käyttöön, valvontaan ja huoltoon on oma henkilö-
kuntansa, joka vastaa että robotti kerää oikeita tilauksia oikeaan aikaan. 
 
Alavarastossa pidetään tuotevarastoa, josta mm. syötetään yläkerran au-
tomaattivarastoon tarvittavia tuotteita, sekä lastataan erikoistuotteita (Rii-
himäen meijerin valmistamia tuotteita) muihin jakeluvarastoihin kuljetta-
via autoja. Alavarastossa erikoistuotteet on jaettu kolmeen eri osastoon, 
karkeasti tuoteryhmän ja menekin perusteella: kilon jogurtteihin ja moni-
pakkauksiin, pikarijogurtteihin, sekä loppuihin pienimenekkisiin jogurttei-
hin ja rahkavaahtoihin. Tuotteita liikutellaan tuotannon ja eri varastojen 
välillä automaattisilla kuljettimilla ja hisseillä. Ylä- ja alavarastoilla on 
molemmilla oma vakituinen henkilökuntansa, ja molemmat toimivat kol-
messa vuorossa. 
 
Ylävarastolla sijaitsee myös varaston työnjohto ja tulostus, jossa tulostaja 
mm. luo toimituksia järjestelmiin, vapauttaa niitä keräilyyn ja käsittelee 
kuormakirjoja autokuskeille. Tulostuksen vieressä on suunnittelu, jossa 
suunnittelun henkilökunta esimerkiksi tekee maidon ja jogurtin pakkaus-
suunnitelmat. 
 
5.4 Jakelu ja siirtoreitit 
 
Valiolla on neljä jakeluvarastoa; Riihimäki, Tampere, Jyväskylä ja Oulu, 
joiden mukaan Suomi on jaettu jakelualueisiin. Esimerkiksi Riihimäen ja-
kelualueeseen kuuluu suurin osa yrityksen Etelä-Suomessa sijaitsevista 
asiakkaista. Tuotteilla on nk. ”leimalupaukset” ulkoisille asiakkaille, esi-
merkiksi kauppaan saapuvissa jogurteissa tulee olla jäljellä vähintään 
kymmenen päivää parasta ennen -päiväykseen lähetyksen saapuessa. Jos 
varastoon jää tuotteita, jotka eivät täytä näitä ehtoja, tuotteet pitää myydä 
halvemmalla, antaa pois ilmaiseksi tai hävittää. 
 
Riihimäellä tuotettuja erikoistuotteita lähetetään siirtokuormina muihin 
suurin jakeluvarastoihin, josta ne jaellaan lopullisille asiakkaille. Siirto-
kuormien kuljetukseen on varattu Riihimäeltä kaksi autokyytiä vuorokau-
dessa kaikkiin muihin varastoihin, poikkeuksena lauantai ja sunnuntai, jol-
loin kyytejä menee yksi tai ei yhtään. Siirtokuormien tarkoituksena on pi-
tää jokaisen jakeluvaraston Riihimäellä valmistettavien tuotteiden varastot 
halutulla tasolla. Haluttu taso pyritään tasapainottamaan mahdollisimman 
hyvän toimitusvarmuuden, sekä mahdollisimman pienen hävikin välille. 
Tähän päästään suhteellisen pienillä varastotasoilla ja tiheällä toimitustah-
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dilla. Siirtokuormien reitit ja niiden lastausten ajankohdat näkyvät taulu-
kossa 1. 
 
 
Taulukko 1. Siirtokuormareitit ja lastausten ajankohdat 
 
5.5 Toimitustarpeiden muodostuminen tuotantosuunnitelmaksi 
 
Riihimäellä valmistettavat tuotteet ovat työntöohjauksessa, eli Riihimäen 
toimitussuunnittelija valvoo muiden varastojen varastotasoja, ja pitää yllä 
niiden toimitussuunnitelmaa. Toimitustarve syntyy suunnitelmaan, kun 
tuotteen varastotaso laskee alle ennalta määritellyn riiton. Riihimäen tuo-
tanto taas on imuohjauksessa: toimitussuunnitelma (muiden tarpeiden 
ohella) määrittää tarvittavien lopputuotteiden määrän. Toimitus- ja tuotan-
nonsuunnittelija tekevät tiiviisti yhteistyötä suunnitelmia tehdessään, jotta 
toimitus- ja tuotantomääristä saataisiin kokonaisuuden kannalta järkevät. 
Sivulla 17 kuvassa 1 on kuvattu tarpeiden siirtymistä loppupäästä alku-
päähän jogurttien toimitusketjussa. 
 
 
 
Maanantai Tiistai Keskiviikko Torstai Perjantai Lauantai
Tampere Pluskaks Pluskaks Pluskaks Pluskaks Pluskaks Pluskaks
su 22.00 ma 22.00 ti 22.00 ke 22.00 to 22.00 pe 22.00
Järvimäki Järvimäki Järvimäki Järvimäki Järvimäki
10.00-12.00 10.00-12.00 10.00-12.00 10.00-12.00 10.00-12.00
Jyväskylä Lintukangas ilta Lintukangas ilta Lintukangas ilta Lintukangas ilta Lintukangas ilta Lintukangas ilta
su 14.00 ma 17.00 ti 17.00 ke 17.00 to 17.00 pe 17.00
Lintukangas aamu Lintukangas aamu Lintukangas aamu Lintukangas aamu Lintukangas aamu
5.00 05.00 05.00 05.00 05.00
Oulu Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen
7.30 7.30 7.30 7.30 7.30 Hissiauto
Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen Ilmari Lehtonen
Hissiauto su päivä ma 12.00 ti 12.00 ke 12.00 to 12.00
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Kuva 1. Tarpeiden siirtyminen alkupäästä loppupäähän jogurttien toimitusketjussa. 
 
5.6 Tietojärjestelmät 
 
Tehtaalla on käytössä useita eri tietojärjestelmiä. Koko konserni käyttää 
toiminnanohjausjärjestelmänä SAP:a. Riihimäen meijerin varasto käyttää 
varastojärjestelmänä MP-OPS:a, joka on Cimcorp Oy:n kehittämä varas-
tonhallintaohjelma. Kaikki varaston toiminnot tehdään MP-OPS:lla, josta 
päivittyy tietoa määrätyissä solmukohdissa SAP:n. Esimerkiksi myynnin 
tilaukset käsitellään SAP:lla, josta ne siirretään MP-OPS:n varastotoimin-
toja varten. Kun varasto on käsitellyt tilauksen, sen tila kuitataan valmiik-
si, ja SAP saa tiedon valmiista tilauksesta. Myös robottikeräilyä ohjataan 
MP-OPS:lla. 
 
Suunnittelu käyttää SAP:n liitettävää APO:a, joka on nk. APS-järjestelmä 
(Advanced Planning & Scheduling). APO ottaa käyttämänsä tiedot, kuten 
varastosaldot ja myynnin, SAP:sta. APO:ssa on erilaisia sovelluksia, jotka 
helpottavat suunnittelutyön tekemistä SAP:n lukujen pohjalta.  
 
5.7 Elintarviketeollisuus ympäristönä 
 
Elintarviketeollisuudessa tulee Suomen lain mukaan noudattaa tiettyjä tuo-
teturvallisuuden ja hygienian takaavia määräyksiä. Riihimäen meijeri on 
jaettu 1- ja 2-hygienia-alueeseen, joista ensimmäisessä hygieniaan liittyvät 
määräykset ovat tiukemmat. Karkeasti jaettuna 1-alueeseen kuuluvat tuo-
tantotilat, 2-alueeseen varasto. Elintarvikkeiden säilyttämiseen käytetyn ti-
lan lämpötila tulee ottaa huomioon tuotteiden säilymisen kannalta. Riihi-
mäen meijerin varaston lämpötila pidetään jäähdytyslaitteiden avulla +2 
C°:ssa. Hygienia-alueilla työskentelevältä henkilökunnalta vaaditaan vä-
hintään hygieniapassi, yrityksen oman hygieniakoulutuksen ja -sääntöjen 
noudattamisen lisäksi. 
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6 TUTKIMUKSEN LÄHTÖKOHDAT 
 
Toimeksiantajayrityksen ongelmana ovat jakeluvarastojen (Riihimäki, 
Tampere, Jyväskylä, Oulu) varastosaldot, jotka ovat epätarkkoja, eli järjes-
telmissä esiintyy usein virheellisiä saldoja. Yrityksen nimikkeiden koko-
naismäärän ja prosessien moninaisuuden vuoksi tämä tutkimus on rajattu 
tarkastelemaan ensisijaisesti Riihimäen toimipisteen valmistamia tuotteita, 
ja erityisesti niihin liittyviä varastoprosesseja. Riihimäellä erikoistuottei-
den varastosaldojen epätarkkuuden syyksi on esitetty mm. siirtokuormien 
lastauksessa ja vastaanottavien varastojen vastaanotossa syntyviä virheitä, 
joita ei huomata.  
 
Tutkimuksen alkaessa toimeksiantajayritys totesi, että Riihimäen yksikön 
varastosaldot ovat epätarkkoja, ja että prosessien ja toimintatapojen tar-
kemmalle tutkimiselle olisi tarvetta. Lisäksi tuli ilmi, että erikoistuotteiden 
siirtokuormaprosesseista ei ole olemassa kirjoitettua kuvausta, vanhoja pe-
rehdytysoppaita lukuun ottamatta. Siksi päätettiin, että tällaisen aineiston 
luominen olisi osa tutkimusta, tarkemmin määriteltynä yksityiskohtainen 
raportti, sekä prosessikaaviot. Tällainen aineisto auttaa tarkastelemaan 
prosessia pienistä palasista koostuvana kokonaisuutena, ja siinä esiintyvät 
ongelmakohdat ja niiden vaikutukset on helpompi osoittaa. 
 
Virheellisiä saldoja pystytään usein korjailemaan jakeluvarastojen kesken, 
koska esimerkiksi tietystä varastosta puuttuvat tavarat löytyvät toisesta va-
rastosta ylimääräisenä. Tämä tukee teoriaa, että lastausvirheitä jää usein 
huomaamatta sekä lähettävässä, että vastaanottavassa päässä. Saldojen 
epäluotettavuus tekee suunnittelutyöstä ja yleisesti ottaen prosessien hal-
litsemisesta hankalaa, ja aiheuttaa tuotanto- ja toimitusmäärissä yli- ja ali-
lyöntejä, eli varastot ovat usein suuremmat tai pienemmät, mitä ollaan ha-
luttu. Koska jogurtit ovat nopeasti pilaantuvia tuotteita, liian suuret varas-
tot johtavat erityisen herkästi hävikkiin. Toisaalta liian pienet varastot voi-
vat huonontaa toimitusvarmuutta. Saldojen heittelyä pyritään pitämään ku-
rissa tuotteiden jatkuvalla inventoinnilla. 
 
Vuoden 2014 loppuun asti Riihimäen tuotteiden inventointi kuului Riihi-
mäen toimitussuunnittelijalle. Vuoden lopussa päätettiin tätä työtä varten 
ottaa suunnittelutiimiin uusi saldovastaavan tehtävänimike. Uuden saldo-
vastaavan tulee kehittää tehokkaat toimintatavat kaikkien tuotteiden las-
kentaan ja inventointiin, mikä vaatii tietoa tuotteiden ja saldojen liikkumi-
sesta tehtaassa ja sen järjestelmissä. Tämän vuoksi toimeksiantajan kanssa 
sovittiin, että tämä tutkimus loisi oman osansa tarvittavasta tiedosta eli 
Riihimäellä valmistettavien erikoistuotteiden sisälogistiikasta. 
 
6.1 Lastausvirheet 
 
Osoitetaan esimerkki lastausvirheestä: Oulu on tilannut aamuautolla Rii-
himäeltä 960 kpl pikarijogurtteja, mutta niitä on varastossa vain 480, ja  
lastaaja unohtaa merkitä puutteen järjestelmään. Oulussakaan eroa ei 
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huomata, ja varasto vastaanottaa järjestelmään 960 kpl. Tällöin Riihimäen 
saldo on -480, ja Oulun saldo +960. Teoriaa lastausvirheiden roolista sal-
dovirheissä tukee mm. se, että Jyväskylän varastolla saldoeroja on muita 
vähemmän, koska siellä suurin osa tuotteista otetaan vastaan lukemalla 
tuotteista viivakoodit, joten lastausvirheet jäävät kiinni. 
 
Siirtokuormissa huomatuista lastausvirheistä pidetään kirjaa Riihimäen 
suunnittelussa. Käytännössä muiden varastojen vastaanotossa huomatut ja 
ilmoitetut Riihimäeltä peräisin olevat väärät tuotemäärät kirjataan ylös. 
“Lastausvirhe” kirjataan aina kun yhtä tuotetta on lähetetty kuormakirjasta 
eriävä määrä. Lastausvirheet ovat yksi Riihimäen varaston ”ohjaavista 
tunnusluvuista”, eli niiden määrälle on asetettu tietyn ajanjakson sisään ra-
ja, jonka alittamisesta seuraa osaston henkilökunnalle rahallinen palkkio. 
 
6.1.1 Statistiikkaa virheistä 
 
Riihimäellä lastattiin 1619 siirtokuormaa vuonna 2014, ja lastausvirheitä 
kirjattiin 266, 144:ssä eri lastauksessa, kaikilla kuudella reitillä. 9 %:ssa 
kaikista lastauksista siis huomattiin virheitä. Virheiden ja lastausten suhde 
vaihtelee 8 %:n ja 23 %:n välillä kohdevarastosta ja reitistä riippuen. Suu-
rin virheprosentti oli Jyväskylään ajavalla ilta-autolla. (Siirtokuormapuut-
teet 2014, n.d.) 
 
Jos oletetaan, että lastausvirheiden todellinen määrä ei riipu reitistä, koska 
lastaukset hoidetaan samalla tavalla reitistä riippumatta, voidaan olettaa 
että esimerkiksi Tampereen reittejä lastattaessa tehtävistä virheistä suuri 
osa jää huomaamatta. Toisaalta reiteissä on muitakin eroja, esimerkiksi 
tietyille reiteille lastataan suurempia määriä tavaraa kuin muille. Vuonna 
2014 lastattuihin reitteihin lastattiin keskimäärin 129 vaunua. Pienin kes-
kiarvo oli 94 vaunua, suurin 189. Noin 59 % käytössä olevasta tilakapasi-
teetista käytettiin. (Siirtokuljetustallenne Riihimäki 2014, n.d.) Kuljetus-
kustannukset eivät kuitenkaan nouse painon tai käytetyn tilan mukaan, jo-
ten siihen ei kiinnitetä erityistä huomiota.  
 
Jokaisen reitin kuorma Tampereen Pluskaks-reittiä lukuun ottamatta suun-
nitellaan niin, että autoon mahtuu maksimissaan 230 vaunua tavaraa 
(Pluskaks 155). Periaatteessa autoon mahtuu enemmänkin, jos vaunuja 
yhdistellään, eli niistä tehdään korkeampia, sekavaunuja. Tätä pyritään 
välttämään, koska vastaanottavassa varastossa yhdistetyt vaunut joudutaan 
taas purkamaan takaisin tuotekohtaisiksi vaunuiksi, ja vastaanotto hanka-
loituu. Lastattavia nimikkeitä erikoistuotteiden osalta oli noin 80. Näistä 
noin 1/3 lastataan ylävarastosta, loput alavarastosta. Vaunukoiden määris-
sä mitattuna ylä- ja alavarastoilta lastataan suunnilleen yhtä paljon tavaraa. 
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6.1.2 Virheiden seuraukset 
 
Kun lastausvirheitä tapahtuu ja niitä ei huomata, syntyy saldovirheitä. 
Muita mahdollisia syitä tutkitaan myöhemmissä luvuissa. Saldovirheet ai-
heuttavat virhearviointeja tuotannon ja logistiikan suunnittelussa, ja nämä 
virheet aiheuttavat sekä suoria että epäsuoria kustannuksia. Lisäksi saldo-
virheiden korjailu ja niistä johtuva toiminnan epävarmuus aiheuttavat yli-
määräistä työtä. Virheitä voidaan vähentää parantamalla Riihimäen lähe-
tysprosesseja ja/tai kohdevarastojen vastaanottoprosesseja. Lisäksi järjes-
telmien käytettävyys ja ominaisuudet vaikuttavat toimintaan. Tässä tutki-
muksessa päähuomio on Riihimäen prosesseissa.  
 
6.2 Jogurttien inventointi 
 
Vuoden 2015 alussa Riihimäen suunnitteluun otettiin saldovastaavan työ-
tehtävä, joka vastaa kaikkien tuotteiden inventoinnista. Tämä ja seuraava 
luku käsittelevät inventoinnin vanhaa mallia erikoistuotteiden osalta. Van-
hassa mallissa eri tuoteryhmien inventointi kuului niitä käsittelevän suun-
nittelijan työnkuvaan muun työn ohella. Inventointi tehdään toistaiseksi 
samaan tapaan kuin vanhalla mallilla, lukuun ottamatta sitä että kaikki 
tuotteet inventoi yksi henkilö. 
 
6.2.1 Inventointi käytännössä 
 
Saldovirheet näkyvät inventoijalle eroina varastojärjestelmän ja SAP:n 
saldoissa. Näitä pyritään korjaamaan jatkuvasti viikottaisilla inventoinneil-
la. Inventointityössä inventoija listaa kyseisellä viikolla inventoitavaksi 
merkityt tuotteet, jättäen pois kyseisenä päivänä pakkauksessa olevat tuot-
teet sekä automaattivaraston tuotteet. Jäljelle jää lista alavaraston tuotteis-
ta, joka toimitetaan alavarastoon.  
 
Vuorossa oleva lastaaja laskee tuotteet varastosta yleensä aamulla lastaus-
ten välissä, yleensä n. klo 08.00. Inventoinnin aikana laskettavia tuotteita 
ei pitäisi liikutella, jotta saadaan oikea kuva varastosta. Tuotteet ovat ala-
varastossa pääsääntöisesti niille osoitetuilla paikoilla lattiaan kiinnitetyillä 
radastoilla, mutta niitä saattaa löytyä muualtakin. Lastaaja merkitsee pape-
rille kaikkien listan tuotteiden kappalemäärät. 
 
Tämän jälkeen hän avaa varastojärjestelmän ja tarkistaa, vastaavatko las-
ketut saldot järjestelmän ilmoittamia tuotevaraston saldoja (MP-OPS:lla 
nimellä ”Manual8”). Käytännössä täysin oikeat saldot ovat varastojärjes-
telmässä harvinaisia, joten vasta satojen tuotteiden erot näyttävät suurilta. 
Jos löytyy todella suuria eroja, laskija saattaa käydä tarkistamassa, onko 
hän laskenut oikein, onko tuotteita väärissä paikoissa tai keksiikö hän 
muuta syytä virheelle. Tämän jälkeen lasketut saldot kirjataan varastojär-
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jestelmälle, ja laskentalista faksataan tulostukseen, josta inventoija hakee 
sen. 
 
Robottivarastossa varastoitavien tuotteiden saldot oletetaan oikeiksi, koska 
automaattivarastoa täytetään lukemalla tuotteista viivakoodit, lukuun ot-
tamatta tuotannosta tulevia erikoistuotteita, jotka saatetaan lähettää varas-
toon näppäilemällä tunnistekoodi käsin. Lisäksi automaattivaraston fyysis-
ten saldojen laskeminen olisi niin hankalaa ja aikaa vievää, ettei se käy-
tännössä kannata. 
 
Myöhemmin kun inventoija saa listan, hän varmistaa ettei lasketuissa mää-
rissä ja varastojärjestelmän vastaavissa ole eroja. Jos löytyy eroja, tarkas-
tellaan tarkemmin, missä tuotteet järjestelmän mukaan sijaitsevat. Saldoja 
päätyy joskus järjestelmässä väärille alueille, jos ne esimerkiksi otetaan 
vastaan huolimattomasti. Näiden korjaamisen jälkeen varastojärjestelmän 
saldon pitäisi olla sama kuin laskettu fyysinen saldo. Kun lastaus ja pak-
kaus lähtevät taas käyntiin, varastojärjestelmän saldot alkavat liikkua ja 
inventointia ei periaatteessa voi enää tehdä. 
 
Laskennassa olevien tuotteiden varastojärjestelmän saldoa verrataan 
SAP:n vastaavaan. Yhdellä tuotteella on siis kolme eri saldoa: laskettu 
fyysinen määrä, varastojärjestelmän saldo ja SAP:n saldo. Parhaassa tapa-
uksessa nämä kaikki ovat samat, mitä kuitenkaan harvoin tapahtuu. Ero 
voi joskus johtua laskijan ajoituksesta siten, että tuote on ollut pakkauk-
sessa laskemisen aikaan, jolloin pakkauskoneen päivittämät saldot eivät 
näy heti fyysisessä varastossa. Toinen syy voi olla, että tuote on ollut ke-
räilyssä laskemisen aikaan, jolloin varastosta otettujen fyysisten tuotteiden 
saldoa ei ole vielä kuitattu pois järjestelmästä. Yleensä erojen syytä ei kui-
tenkaan pystytä selvittämään. 
 
Käytännössä jos inventoija huomaa suuren eron, hän laskettaa sen uudel-
leen useina peräkkäisinä päivinä, ja katsoo muuttuuko ero pienemmäksi. 
Jos todetaan, että ero pysyy suunnilleen samana, eikä sille löydy syytä, 
selvitetään (sähköpostilla kyselyllä) onko muilla varastoilla vastakkaisia 
eroja. Eroja tiedustellaan muiden varastojen vastuuhenkilöiltä, jotka selvit-
tävät omat saldonsa jos mahdollista. 
 
Jos virheitä löytyy, saldot voidaan tasata. Jos niitä ei löydy, tai vastuuhen-
kilöillä ei ole aikaa selvittää omia saldojaan, joudutaan toteamaan ettei 
eroa saada korjattua, jolloin tuote inventoidaan eli varastojärjestelmän sal-
do lähetetään SAP:n. Voidaan myös jäädä odottamaan, että saadaan vasta-
us kaikilta muiden varastojen vastuuhenkilöiltä, mutta pitkä odottelu joh-
taa inventoitavien tuotteiden kasaantumiseen. Tämä taas johtaa siihen, että 
Riihimäen laskijalla on seuraavissa inventoinneissa enemmän laskettavaa, 
ja kun monesta inventoitavasta tuotteesta löytyy eroja, täytyy pyytää muita 
varastoja laskemaan isompi määrä tuotteita. Tämän vuoksi rahallisesti 
hieman suuremmatkin erot saatetaan päästää läpi, jotta pysyttäisiin aika-
taulussa. Saldovastaavan käyttöönotto voi helpottaa tätä jonkin verran, 
koska tällä on enemmän aikaa erojen korjailuun ja selvittämiseen. 
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Jos muilta varastoilta löytyy sopivia eroja, se ilmoittaa niistä, ja Riihimäen 
inventoija tasaa saldot mahdollisuuksien mukaan SAP:ssa. Inventoija saa 
SAP:sta yhteenvedon inventoinnista, mistä ilmenevät tuotekohtaiset erot 
kiloina/litroina sekä euroina. SAP siis laskee jokaiselle saldosta poikkea-
valle tuotteelle hinnan siihen syötettyjen tietojen perusteella, ja summaa ne 
kaikki yhteen. Inventoinnin tiedot lähetetään vielä varastovastaavalle, joka 
tarkistaa inventointierojen rahallisen yhteissumman ja päättää, hyväksyy-
kö vai hylkääkö sen. Jos ero on varastovastaavan mielestä kohtuullinen, 
hän kuittaa sen ja SAP:n saldot päivittyvät. Kuvassa 2 on kuvattu lastaus-
virheen muodostumista inventointieroksi. 
 
 
Kuva 2. Lastausvirheen muodostuminen inventointieroksi. 
 
6.2.2 Statistiikkaa inventoinnista 
 
Viikottaisista inventoinneista pidetään yllä tilastoja, jotka kertovat viikoit-
tain inventoitujen tuotteiden määrän euroina. Erikoistuotteiden kohdalla 
summat vaihtelivat muutamasta eurosta hieman yli 4000 euroon vuonna 
2014, riippuen inventoitujen tuotteiden  määrästä ja erojen suuruudesta. 
Viikon keskimääräinen inventointi oli noin 1 470€. (Suunnittelun ja varas-
ton viikkopalaveri 2014, n.d.) 
 
Tämän kappaleet tiedot pohjautuvat SAP:sta haettuihin tietoihin. Vuonna 
2014 erikoistuotteiden kaikkien inventointierojen summa oli noin 81 500 
€. Kaikkien Riihimäen jakelussa olevien tuotteiden inventointierot olivat 
noin 279 000 €. Inventoitavia erikoistuotteita on noin 80, ja niiden inven-
tointi on aikataulutettu (vanhan mallin mukaan) noin 20 kpl viikossa, min-
kä toteutuminen vaihtelee jonkin verran. Tutkimuksessa tarkasteltiin 
SAP:n tallentamia erikoistuotteiden tuotekohtaisia inventointieroja. Rahal-
lisesti suurimman inventointierot yksittäisellä tuotteella olivat 2 753,71 €, 
pienimmät 161.63 €. Kappaleina mitattuna suurimmat inventointierot yk-
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sittäisellä tuotteella olivat 6730 kpl, pienimmät 205 kpl. Vuonna 2015 
aloittavan saldovastaavan odotetaan pienentävän inventointieroja, koska 
tällä on aiempaa enemmän aikaa paneutua saldojen oikaisuun ja virheiden 
syiden selvittelyyn.  
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7 SIIRTOKUORMAPROSESSIN KUVAUS 
 
Tämä luku sisältää kirjallisen kuvauksen siirtokuormaprosessista. Prosessi 
on rajattu tuotteiden siirtoihin ja siihen liittyvään työhön; pakkauskoneelta 
auton lastaukseen. Tällä välillä tarkastellaan viittä eri työtä: toimitussuun-
nittelu, tulostus, robottivalvomo ja lastaus. Lisäksi pyritään valottamaan  
tiedon liikkumista järjestelmissä. Luvun lopussa on myös kuvaukset mui-
den jakeluvarastojen vastaanotoista. Siirtokuormaprosessi on kuvattu pro-
sessikaaviona liitteessä 1. 
 
7.1 Suunnittelu 
 
Prosessi alkaa toimitussuunnittelusta, jossa toimitussuunnittelija vastaa 
muihin varastoihin siirrettävien erikoistuotteiden määrien suunnittelusta, 
sekä näiden kuormansuunnittelusta. Tuotannon ja jogurttisiirtojen suunnit-
telussa käytetään SAP:n liitettävää suunnitteluohjelmaa, APO:a. Tehtaalla  
tuotettavat jogurttimäärät suunnitellaan pitkällä aikavälillä myyntiennus-
teen perusteella, ja lähempänä muokataan suunnittelijoiden toimesta sopi-
van kokoisiksi tuotantoeriksi ja siirtokuormiksi. 
 
APO suunnittelee automaattisesti varastoihin siirrettävät tuotteet ja määrät 
nykyisen ja halutun varastotason, sekä myyntiennusteen mukaan. Jokaisen 
varaston tietoja voi käsitellä päivän tarkkuudella toimitussuunnitelmassa. 
Jokaiselle tuotteelle on määritelty haluttu varaston riitto varasto- ja päivä-
kohtaisesti. Riitot on määritetty Riihimäen toimitussuunnittelijan ja mui-
den varastojen vastuuhenkilöiden kesken. Myyntiennusteet tehdään myös 
päivän tarkkuudella, pohjautuen myynnin historiatietoihin ja myyntihenki-
löiden arvioihin. 
 
APO vertaa kuluvan ja seuraavan päivän myyntiä, varaston tasoa ja halut-
tua riittoa, ja laskee näistä tulevat tarpeet niin, että varastotaso pysyisi 
mahdollisimman lähellä haluttua. Tavoitevarasto tasot on määritetty 0,1 
päivän varaston riiton tarkkuudella.  Lisäksi APO:sta voi tarkastella myös 
lukuisia muita tietoja, kuten myynnin kehitystä myyntiennusteeseen ver-
rattuna. Näitä tarkkailemalla esimerkiksi voi arvioida, kuinka lähelle en-
nuste tulee osumaan todellista myyntiä. Toimitussuunnittelijan tulee tark-
kailla varastotasoja ja ennusteita, ja tehdä tarpeellisia muokkauksia toimi-
tusmääriin, koska APO ei osaa ottaa huomioon kaikkea. Esimerkiksi suur-
ten kauppaketjujen jogurttikampanjat tulee ottaa huomioon nostamalla va-
rastotasoja kampanjan ajaksi. 
 
Toimitussuunnittelijan vastuulla on päättää Riihimäeltä muihin jakeluva-
rastoihin siirrettävät määrät. Jokaiseen jakeluvarastoon lähtee kaksi kuor-
maa vuorokaudessa, paitsi lauantaina ja sunnuntaina, jolloin lähtee yksi tai 
ei yhtään. Nämä ovat kiinteitä reittejä, joilla on aina samat ajoajat, ja 
yleensä autot ja kuljettajat eivät juurikaan vaihtele. Tampereen Pluskaks:n 
liikennöimää reittiä lukuun ottamatta Valion kuljetuskustannukset eivät 
riipu kuljetettavan tavaran painosta tai tilavuudesta, vaan maksut ovat 
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kiinteitä. Tämän vuoksi toimitussuunnittelijan ei tarvitse ottaa autojen 
täyttöastetta ym. huomioon kuormansuunnittelussa. Jos näyttää siltä, että 
on tarve toimittaa tavallista suurempia määriä, jotka eivät mahdu autoon, 
voidaan kuljetusyrityksiltä tilata ylimääräisiä autoja. 
 
Suunnittelija käy läpi jokaisen tuotteen tilanteen  jokaisessa varastossa, 
kunnes siirrettävät määrät ovat sopivat. Tämän jälkeen tiettyyn varastoon 
siirrettävät määrät siirretään kuormansuunnitteluohjelmaan, joka näyttää 
kaikkien tuotteiden määrät vaunullisina (tai muina yksikköinä), niiden 
painon ym.. Kuorma jaetaan sopivan kokoisiin eriin niin, että kaikki mah-
tuvat autoihin, ja kohdevaraston toiveet otetaan huomioon. Kun kuormat 
on tehty, ne tallennetaan, jolloin ne siirtyvät SAP:n myyntitilauksina. Nä-
mä  siirretään Exceliin valmiiseen pohjaan, jossa niistä muodostuu keräily-
lista. 
 
Suunnittelija tulostaa keräilylistat, jotka sisältävät kaikki autoon lastattavat 
jogurtit ja maidot, sekä satunnaiset samaan päämäärään matkalla olevat ir-
totavarat.  Nämä toimitetaan tulostajalle. Lisäksi ylävarastosta lastattavien 
tuotteiden keräilylista toimitetaan robottivalvomoon. Siirrettävien tavaroi-
den suunnittelu pyritään tekemään mahdollisimman lähellä lastausta, jotta 
määrät olisivat mahdollisimman lähellä oikeita tarpeita.  
 
7.2 Tulostus 
 
Tulostaja hakee SAP:sta suunnittelijan luomat myyntitilaukset ja kuittaa 
ne, jolloin tilaukset siirtyvät varastojärjestelmään. Vähintään kahta tuntia 
ennen (tavoite) auton suunniteltua lähtöaikaa tulostaja “vapauttaa keräi-
lyyn” oikealle keräilyalueelle (Manual8) myyntitilaukset, jolloin auton las-
taajat näkevät uuden keräilytarpeen MP-OPS:lla. Kun keräily vapautetaan, 
siitä tulostuu tulostajalle kuormakirjat jokaisesta myyntitilauksesta. Alku-
peräiset keräilylistat liitetään tulostettuihin kuormakirjoihin ja toimitetaan 
alavarastoon, ja niiden mukaan kerätään. Paperit viedään yksi kerrallaan 
seuraavaa lastausta varten, jotta eri lastausten paperit eivät menisi sekai-
sin.  
 
7.3 Robottivalvomo 
 
Ennen lastauksen alkua robottivalvomo ajaa ylävarastolta lastattavat tuot-
teet ylävaraston keskellä olevalle radastolle, josta lastaaja myöhemmin 
purkaa ne yksi kerrallaan. Halutut tuotteet ja määrät katsotaan keräilylis-
tasta ja näppäillään MP-OPS:lle. Järjestelmissä tuotteet liikkuvat ensin oi-
kealle radastolle, ja kun vaunut otetaan ulos, ne siirtyvät Manual2:lle, 
kunnes tilaus on kuitattu. 
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7.4 Alavaraston lastaus 
 
Kun lastattava auto saapuu, se puretaan. Kuorman sisältö ja koko vaihtelee 
reitistä riippuen. Pääsääntöisesti auto ajaa ensin alavarastolle, toiselle las-
tauksiin käytettävistä ovista (numerot 6 ja 7). Lasti puretaan sille osoitetul-
le purkualueelle, jossa ne myöhemmin tarkastetaan ja viedään loppusijoi-
tuspaikoilleen. Alavarastolta lastattavat vaunut pyritään mahdollisuuksien 
mukaan kokoamaan lastausoven eteen ennen niiden vetämistä autoon, 
yleensä jo ennen auton saapumista. Kauempana ovista varastoitavat pika-
rivaunut vedetään niille varatulle radastolle ovien eteen. Radastolle mah-
tuu noin 30 vaunua, ja yleensä tämä riittää. Vaunut pyritään järjestämään 
tuotteittain, jotta vaunujen laskeminen helpottuisi. Tämä helpottaa kuor-
man tarkistamista myös vastaanottavassa varastossa.  
 
Seuraavaksi vedetään ovien lähellä varastoitavat kilon jogurtit oven eteen 
(jos niitä ei aiota vetää suoraan autoon). Kun auto saapuu, lastaajat alkavat 
vetää vaunuja autoon oikeassa järjestyksessä. Pääsääntöisesti kilon jogurtit 
vedetään ensin sisään, jottei lastin paino painottuisi auton/peräkärryn pe-
räosaan. Auton purkuun ja lastaukseen on yleensä noin kaksi tuntia aikaa, 
josta n. vajaa tunti menee purkuun, riippuen kuinka monta työntekijää on 
mukana, ja kuinka paljon on purettavaa. Lastaus on sitä nopeammin val-
mis, mitä enemmän kuormaa on ehditty tehdä valmiiksi oven eteen. 
 
Lastaajat vetävät vaunuja ovelle seuraten keräilylistan järjestystä. Listalla 
tuotteet on jaettu suunnilleen tuoteryhmittäin. Vaunuja kerätään ja vede-
tään ovelle yleensä vähintään kolme kerrallaan. Esimerkiksi jos listalla on 
kaksi vaunua yhtä tuotetta, kolme vaunua toista tuotetta ja yksi vaunu 
kolmatta, lastaaja kävelee kaksi tai kolme kertaa ovelta varastolle ja takai-
sin. Aina kun lastaaja vie vaunun ovelle, hän merkitsee keräilylistaan ke-
räämänsä tuotteet. Jos huomataan, että jotakin haluttua tuotetta ei ole va-
rastossa tarpeeksi, lastaajan tulee soittaa robottivalvomoon, jossa tarkiste-
taan, onko kyseistä tuotetta ylävarastolla. Jos halutut tuotteet löytyvät, 
valvomo ajaa ne ylävaraston radastolle. Jos tuotetta ei löydy myöskään au-
tomaattivarastosta, keräilylistaan merkitään muistiin määrä, joka tilaukses-
ta jää puuttumaan. Jos lastaaja huomaa vaunuissa vajaaksi täytettyjä tarjot-
timia tai laatikoita,  nämä tulee korvata täysillä. 
 
Varastossa voi olla vajaita vaunuja, esimerkiksi jos ne ovat tulleet tuotan-
nosta vajaina tai jos tuotteita on mennyt rikki. Vajaat vaunut on lupa lait-
taa tilauksesta ylimääräisinä Tampereelle ajaviin autoihin. Jos näin teh-
dään, se merkitään muistiin keräilylistaan. Jos alavarastolla tuotteita rik-
koutuu, ne merkitään siihen tarkoitettuun kansioon, jotta vastuuhenkilö 
tietää poistaa ne saldoista. Jos lastauksen ajankohta osuu vuoronvaihtoon, 
lastaaja päättää, kerääkö vain osan tilauksesta vai jättääkö kaiken seuraa-
valle vuorolle. Keskeneräisen tilauksen jatkaminen voi joskus aiheuttaa 
sekaannuksia, varsinkin jos tilauksen aloittaneen lastaajan ei ole mahdol-
lista informoida seuraavaa. 
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7.5 Ylävaraston lastaus 
 
Kun alavaraston tuotteet on lastattu, auto ajetaan ylävaraston lastausovelle, 
terminaalin keskiosaan, jossa sijaitsevat radastot johon siirtokuormat aje-
taan. Lastaaja soittaa robottivalvomoon, joka ilmoittaa miltä radalta yläva-
raston tuotteet tulevat ja aukaisee radaston lukituksen. Ylävarastolta lasta-
taan pienempi määrä nimikkeitä, mutta niiden määrät ovat suuria, minkä 
vuoksi lastaajan on työläämpi pysyä laskuissa. Määrien pitäisi kuitenkin-
kin olla oikein, paitsi jos valvomo on näppäillyt määrät tai nimikenumerot 
väärin, tai tuotannosta on tullut tuotteita väärällä tuotekoodilla tuotteita 
väärällä tunnistekoodilla (väärän nimikkeen koodi väärässä vaunussa). Jo-
gurttien lisäksi lastaaja ottaa lastaukseen tulevat maidot omilta radastoil-
taan. Ylävaraston tuotteiden lastauksessa kestää yleensä hieman kauem-
min aikaa, koska tuotteita ei ole vedetty valmiiksi ovelle. Lisäksi jos tuot-
teita ei ole ajettu radastolle tarpeeksi ajoissa, tai radasto muuten takkuilee, 
lastaus voi viivästyä. Jos alavarastolta on puuttunut jotakin tuotetta, ne aje-
taan ulos automaattivarastosta ylävaraston jakelureiteille osoitettujen tuot-
teiden seassa, jolloin ylävaraston henkilökunnan vastuulla on viedä tuot-
teet lastauspaikalle. 
 
7.6 Loppuprosessi 
 
Kun lastaus on valmis, lastaaja avaa keräilyt MP-OPS:lta. Sieltä näkyy lis-
ta tuotteista ja tilatuista määristä, joiden perässä on kerätty määrä, joka on 
oletuksena sama kuin tilattu. Lastaaja muuttaa kerätyn määrän kohdalle 
oikean määrän, jos jotain tuotetta on lastattu enemmän tai vähemmän kuin 
tilattu. Tässä käytetään apuna keräilylistaan tehtyjä merkintöjä. Tämän 
jälkeen keräilyt kuitataan. Tilauksesta eriävät määrät ilmoitetaan sähkö-
postilla tulostukseen ja suunnitteluun. Jos jotain tuotetta on kuitattu keräi-
lyyn vähemmän kuin tilattu määrä, tulostajalle tulee MP-OPS:n ilmoitus, 
jotka tämä tarkistaa ja kuittaa. 
 
Kun tilaus kuitataan MOPS:lle, se lähettää keräilyn tiedot SAP:n, johon 
syntyy siirtokuorma. Kuittauksen jälkeen MP-OPS:n ja SAP:n saldot vä-
henevät MP-OPS:lle ilmoitetun määrän.  Jos lastaajan sähköpostissa il-
moitetaan, että jotakin tuotetta on lastattu enemmän kuin tilattu, tulostaja 
luo siitä uuden ostotilauksen, ja käy läpi aiemmin mainitut vaiheet tieto-
koneella, eli vapauttaa tilauksen keräilyyn, tulostaa kuormakirjan, kuittaa 
sen kerätyksi ja saa siitä rahtikirjat. Tulostaja ilmoittaa vielä sähköpostilla 
eroista suunnitteluun, jotta kaikki pysyisivät ajan tasalla. Kun kuormat 
ovat oikein järjestelmässä, tulostaja siirtää niiden tiedot Exceliin valmii-
seen pohjaan, ja näistä tulostetaan rahtikirjat jokaiselle myyntitilaukselle. 
Ennen lähtöään kuljettaja hakee kuormakirjat tulostuksesta. 
 
Kun SAP saa tiedon tuotteiden liikkumisesta, tiedot alkavat liikkua järjes-
telmissä. APO:ssa tuotteiden status siirtyy matkalla olevaan varastoon, 
kunnes ne on vastaanotettu päämäärässään, jolloin ne siirtyvät päämäärän 
varastosaldoille. Riippuen varastosta, tässä vaiheessa kuormat tarkastetaan 
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ja mahdolliset lastausvirheet toivottavasti jäävät kiinni. Kun näin käy, vas-
taanotto ilmoittaa puuttuvat tai ylimääräiset tuotteet kyseisen varaston vas-
tuuhenkilölle, joka informoi Riihimäen suunnittelua, joka tekee SAP:ssa 
saldojen siirrot, jonka jälkeen saldojen pitäisi olla oikein. Suunnittelija li-
säksi kirjaa virheet lastausvirheiden seurantalistaan.  
 
7.7 Vastaanotto muilla toimipaikoilla 
 
Tässä luvussa on pääpiirteittäin selitetty, miten muiden varastojen vas-
taanotto toimii, keskittyen erityisesti kuorman oikeellisuuden tarkastami-
seen. Kuvaukset ovat toimipisteiden vastuuhenkilöiden tekemiä, eikä ky-
seisiä prosesseja ole sen enempää tutkittu tässä tutkimuksessa. Jotta Rii-
himäen keräämää dataa lastausvirheistä voidaan tarkemmin tulkita, tulee 
tietää miten vastaanotto ja virheiden raportointi tehdään vastaanottavissa 
toimipaikoissa. 
 
7.7.1 Tampere 
 
Tampereella saapuvat siirtokuormat tarkastetaan silmämääräisesti. Kuor-
makirjan määriä verrataan saapuneisiin määriin, ja poikkeavat määrät 
merkitään kuormakirjaan. Tästä tuotteet viedään joko keräilypaikalle tai 
reservipaikalle, jos keräilypaikalla on tarpeeksi tavaraa. Kuormakirjat lä-
hetetään lähettämöön, joka vie toimitusvirheet eteenpäin. Tampere infor-
moi toimitusvirheistä Riihimäen suunnittelua, joka korjaa saldot SAP:ssa. 
Riihimäen lastauksissa on käytäntönä, että varastoon jääneet vajaat vaunut 
voi lisätä Tampereen kuormaan tilauksista ylimääräisinä. 
 
7.7.2 Jyväskylä 
 
Jyväskylän toimipisteessä tavaranvastaanotto riippuu siitä, onko tuote me-
nossa robottikeräilyyn vai käsinkeräilyyn. Robottikeräilyyn menevien 
tuotteiden myyntikelpoisuus tarkastetaan silmämääräisesti, eli ettei kuor-
massa ole hajonneita tai likaisia tuotteita. Sen jälkeen ne syötetään kuljet-
timelle, joka kuljettaa vaunut automaattivarastoon. Kuljettimen varrella 
vaunuista luetaan viivakoodit, jonka mukaan ne kirjataan järjestelmään. 
Myöhemmin saldojenhallinta tarkistaa, että toimitetut määrät vastaavat 
kuormakirjaa. Mahdolliset virheet ilmoitetaan Riihimäen suunnittelulle, 
joka korjaa saldot SAP:ssa. 
 
Saapuneesta kuormasta käsinkeräilyyn menevät tuotteet ja määrät tarkas-
tetaan silmämääräisesti. Jos näistä löytyy virheitä, täytetään lastausvirhe-
lomake, joka toimitetaan saldojenhallintaan, joka varmistaa toimitusvir-
heen ja ilmoittaa siitä toimittaneelle toimipaikalle. Riihimäeltä tulevien 
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kuormien käsittelyä helpottaa, jos käsinkeräilyyn menevät tuotteet on jär-
jestetty autoon erikseen. 
 
Selvityksen tehneen henkilön henkilökohtainen tuntuma oli, että yleensä 
virheet ovat sellaisia, että jotakin tuotetta on puuttunut ja toista samankal-
taista tullut saman verran ylimääräisenä. Lisäksi samanlaiset tuotenumerot 
menevät sekaisin. Lisäksi koettiin, että kesäaikaan virheitä tapahtuu 
enemmän kuin muina aikoina. Tämä ei näy ainakaan Riihimäen kirjaamis-
sa lastausvirheissä, eli touko-elokuun kuukausien kirjattujen virheiden 
keskiarvo ei juurikaan poikkea kaikkien kuukausien keskiarvosta. 
 
7.7.3 Oulu 
 
Kuorma tarkastetaan vastaanottohenkilökunnan toimesta silmämääräisesti. 
Kuormakirjan määriä verrataan saapuneeseen kuormaan, ja poikkeukset 
merkitään kuormakirjaan. Ilta- ja yövuorossa sekä viikonloppuisin kuor-
makirja, josta on löytynyt eroavaisuuksia, toimitetaan lähettämön vuoro-
vastaavalle, muulloin saldovastaavalle. Tuotepuutteista pyritään infor-
moimaan Riihimäen toimipistettä mahdollisimman nopeasti, jotta mahdol-
liset puutteet pystytään paikkaamaan heti seuraavaan kuormaan.  Jos 
kuormassa ei huomata puutteita, kuormakirja lähetetään suoraan saldovas-
taavalle. Oulun toimipisteen työskentelytapojen kannalta kuorma on hel-
poin tarkistaa, kun tuotteet on lastattu niin, että nimikkeet ovat numerojär-
jestyksessä pienimmästä suurimpaan. 
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8 PROSESSIN ARVIOINTI JA KEHITTÄMISMAHDOLLISUUDET 
 
Tähän lukuun on koottu tutkimuksessa työntekijöiltä ja omasta havain-
noinnista kerääntyneitä huomioita ja näiden pohjalta tehtyä pohdintaa. Li-
säksi tutkimusta varten kerättiin yrityksen sisältä materiaalia, josta muo-
dostettiin uusi aineisto, jonka tuloksia pohditaan tässä luvussa. Näiden 
pohjalta on mietitty prosessin kehittämismahdollisuuksia. 
 
8.1 Inventointierot 
 
Inventointieroja voidaan pitää eräänlaisena toiminnan tarkkuuden ja laa-
dun mittarina. Inventointierojen vuosittainen summa kertoo ongelman mit-
tavuuden, ja käytännössä ongelma vaikuttaa todella laajasti yrityksen eri 
osastoihin. Epätarkat saldot aiheuttavat yritykselle suoria (tuotteiden ka-
toaminen) ja epäsuoria, virheistä ja ylimääräisestä työstä aiheutuvia tappi-
oita. Pahimmillaan toiminnan laadun heikkous voi näkyä loppuasiakkaalla 
asti. Ongelma vaikuttaa koko toimitusketjun luotettavuuteen ja aiheuttaa 
työnteossa virheitä, ylimääräistä työtä ja jatkuvaa epävarmuutta.  
 
Yleistasolla inventointierot johtuvat siitä, ettei järjestelmien tieto liiku sa-
massa tahdissa todellisten tuotteiden kanssa. Tiedot tuotteiden liikkeistä 
eivät joko koskaan päädy järjestelmään, tai ne päätyvät väärään paikkaan. 
Syyt voivat johtua järjestelmästä tai sen käyttäjästä. Molempien tekemät 
virheet virheet voivat olla satunnaisia tai systemaattisia: 
 
 Järjestelmän systemaattiset virheet johtuvat siitä, että järjestelmä on 
huonosti suunniteltu tai toteutettu. 
 Käyttäjän systemaattiset virheet johtuvat yleensä huonosta ohjeis-
tuksesta.  
 Järjestelmän satunnaiset virheet voivat kertoa epäluotettavasta jär-
jestelmästä. 
 Käyttäjän satunnaiset virheet voivat johtua monista syistä kuten 
huolimattomuus, kiire, häiriötekijät. 
 
Ihmisen voidaan kuitenkin aina luottaa tekevän virheitä niissä tilanteissa, 
kun se on mahdollista. Tämän takia virheiden vähentämiseksi tulee järjes-
telmä rakentaa sellaiseksi, että inhimillisten virheiden mahdollisuus on 
minimoitu.  
 
8.2 Erikoistuotteet tuotannosta lastaukseen 
 
Tässä luvussa tarkastellaan tuotteiden reittiä tuotannosta lastaukseen, va-
rastosaldojen kirjauksia ja virheiden riskitekijöitä. Kuvassa 3 sivulla 31 on 
kuvattu erikoistuotteiden siirrot tuotannosta lastaukseen, sekä saldojen kir-
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jaukset. Liitteissä 7 ja 8 näkyvät samat vaiheet numeroituna tehtaan poh-
jakartassa.  
Kuva 3. Erikoistuotteiden siirrot ja saldokirjaukset. 
 
Tuotanto pakkaa jogurttia oman aikataulunsa mukaisesti tuotannonsuun-
nittelun määrittämiä määriä. Pakkausajossa vuorossa olevat henkilöt anta-
vat järjestelmälle ajettavan tuotteen koodin ja leiman. Yksittäispakkaukset 
pakataan vielä poolivälineisiin, jonka jälkeen ne siirtyvät kuljetinta pitkin 
jäähdytysradastolle, jossa niitä säilytetään vähintään niille määritellyn 
ajan. 
 
Jäähdytysradasto on myös eräänlainen ”reservivarasto”, josta robottival-
vomo ohjaa tuotteita haluttuihin paikkoihin. Tuotannosta tulevien tuottei-
den määrät luetaan automaattisesti skannaamalla vaunujen päällä olevien 
poolivälinetornien korkeus. Tuotannosta jäähdytysradastolle vaunukoita 
siirtävä kuljetin päivittää järjestelmiin viiden minuutin välein siirtämänsä 
tuotteiden saldot, ensin MP-OPS:lle, sitten SAP:n. Tässä kohdassa on 
mahdollista, joskin harvinaista, että tuotteelle näppäillään väärä koodi, jol-
loin järjestelmissä liikutellaan eri tuotetta, kuin luullaan.  
 
Jäähdytysradastolta robottivalvomo siirtelee tuotteita haluttuihin paikkoi-
hin: automaattivaraston täyttöön, alavaraston tuotevarastoon tai siirto-
kuormien lastaukseen ylävaraston keskellä olevalta radastolta. Tuotetta 
siirretään automaattivarastoon silloin, kun järjestelmä ilmoittaa tuotteelle 
asetettujen varastojen hälytysrajan alittuneen. Alavarastossa henkilökun-
nan tehtävänä on valvoa, että tuotteita on tarvittava määrä tuotevarastossa. 
Kun jotain tarvitaan lisää, robottivalvomoa pyydetään siirtämään tarvitta-
vat tuotteet hissillä alas, josta ne vedetään paikoilleen. Tällöin tuotteiden 
saldot siirtyvät automaattisesti Manual8-alueelle. 
 
Jotkin pienimenekkiset tuotteet ajetaan aina alavaraston kautta, eli niitä ei 
ajeta suoraan jäähdytysradastolta, vaan ne menevät automaattivarastoon 
alakerran sisäänsyötön kautta. Sisäänsyötössä alavaraston henkilökunta 
syöttää järjestelmän tilaamia määriä kuljettimelle, joka kuljettaa vaunut 
robotille. Näiden vaunujen tuotekoodit luetaan viivakoodinlukijalla ennen 
syöttämistä, jotta varmistuttaisiin että järjestelmän tiedot vastaavat var-
masti syötettyjä tuotteita. Jos tätä ei tehtäisi, mahdollinen virhe saatettai-
siin huomata vasta, kun jakelun asiakas tarkastaa tilaamansa lähetyksen. 
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Saldot vähenevät normaalissa toiminnassa järjestelmistä silloin, kun reitte-
jä kuitataan valmiiksi MP-OPS:lla. Saldot siirtyvät radastoilta Manual alu-
eelle kun ne otetaan pois kuljettimelta eli ”napitetaan”. Kun siirtokuorma 
tai jakelureitti kuitataan, MP-OPS:lta lähtee sanoma SAP:lle, ja molemmat 
vähentävät saldojaan tilattujen tuotemäärien verran.  
 
Robottivalvomo ajaa tuotteita eri paikkoihin valitsemalla järjestelmästä 
haluttua paikkaa vastaavan manuaalialueen. Kun näin tehdään, tuotteiden 
saldot siirtyvät automaattisesti uudelle alueelle (joko radasto tai Manual-
alue) järjestelmässä. Järjestelmään on syötetty jokaiselle tuotteelle oletus-
varasto, jota se ehdottaa sijoituspaikaksi esimerkiksi kuormaa vastaanotet-
taessa. Tämä on hyvä ominaisuus silloin, kun tuotteita ollaan sijoittamassa 
oletusvarastoon.  
 
Virheitä tulee herkemmin poikkeustilanteissa, jossa tavaraa esimerkiksi 
siirretään normaalista poikkeavaan paikkaan esimerkiksi siirtokuormien 
lastauksessa. Esimerkiksi jos lastaaja huomaa, että alavarastolta ei löydy 
siirtokuormaan tilattua määrää tiettyä tuotetta, tämä pyytää robottivalvo-
moa ajamaan kyseistä tuotetta ylävarastolla ulos. Robottivalvomo ajaa 
tuotteen Manual2 alueelle, jolloin tuote tulee ulos jakelureiteille menevien 
vaunujen seassa. Tällöin pitäisi varmistaa, että saldot poistuvat oikeasta 
paikasta, eli ei ainakaan alavaraston Manual8 alueelta. Jos saldot poistet-
taisiin Manual8 alueelta, tuotteen saldot menisivät nollan alapuolelle (olet-
taen, että saldo on oikein alkutilanteessa). Jos saldot menevät nollan ala-
puolelle ennen kuin tuote inventoidaan (jolloin miinus-alkuiset saldot 
poistetaan), seuraavan kerran kun tuotetta lisätään varastoon, järjestelmä 
myös aloittaa saldojen summaamisen nollan alapuolelta, eli lopullinen sal-
do menee alakanttiin. Esimerkiksi jos tuotteen saldo on -120, ja varastoon 
ajetaan 480, lopullinen saldo olisi 360. Tällaisessa tilanteessa olisi myös se 
riski, että tuotetta poistettaisiin monesta eri sijainnista. 
 
Käytännössä siis tuotteen saldoja ei voida ajatella yhtenä isona kokonai-
suutena, jolloin voitaisiin toimia niin, että ei haittaa vaikka poistaa saldoa 
tietystä paikasta, kunhan lisää sitä toiseen paikkaan. Jos saldoja lisätään 
järjestelmän väärään sijaintiin, syntyy virhe ja ne jäävät sinne kunnes sal-
dovastaava inventoi ne pois. Jos saldoja poistetaan väärästä sijainnista, 
syntyy vaje jota ei voida myöhemmin selvittää tai korjata. 
 
Saldovirheitä voi siis syntyä, jos pakkaus ajetaan väärällä koodilla, eikä si-
tä huomata. Virhe saattaa päätyä: alavarastoon jos näitä tuotteita siirretään 
alas (yhtä tuotetta siirretään, toisen saldot siirtyy), ne voivat päätyä robo-
tille jos ne ajetaan sinne suoraan jäähdytysradastolta, tai ne voivat päätyä 
siirtokuormiin, jolloin on toisaalta todennäköistä, että lastaaja huomaa vir-
heen.  
 
Toinen virheen mahdollisuus tulee silloin, kun robottivalvomo ajaa keräi-
lylistan mukaan tuotteita ylävarastolle. Jos määrä tai tuotenumero näppäil-
lään väärin, eikä lastaaja huomaa virhettä, varastosta lähtee eri tuotetta 
kuin järjestelmistä. 
Kolmas riski on MP-OPS:n salliminen saldojen kirjauksen ”väärälle” alu-
eelle, ja saldojen päästäminen nollan alapuolelle. Toisaalta näissä ominai-
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suuksissa on hyvätkin puolensa ja jälkimmäinen on tietoisesti valittu ase-
tus. Tuotteiden kirjaaminen sisään ja ulos eri alueille tekee järjestelmästä 
joustavamman, koska esimerkiksi kiiretilanteissa halutut tuotteet  voidaan 
ottaa sieltä, mistä ne milloinkin halutaan ottaa, eivätkä saldot ole ”jumis-
sa” millään alueella. Saldojen nollan alapuolelle meneminenkin tekee jär-
jestelmästä joustavamman esimerkiksi sellaisissa tilanteissa, kun kuorma 
saapuu ja se ehditään lähettää uuteen kohteeseen ennen kuin se ehditään 
vastaanottaa tai vastaanottokirjaus ei ole ehtinyt päivittyä järjestelmään 
ennen saldojen kirjaamista ulos. 
 
Lisäksi saldovirheitä syntyy jo mainituista lastausvirheistä, jotka pääsevät 
läpi vastaanottotarkastuksessa. Näitä käsitellään tarkemmin myöhemmissä 
luvuissa. Lisäksi lastausvirheet aiheuttavat saldovirheitä myös silloin, kun 
ne jäävät kiinni, koska käytäntönä on, että kun huomatusta lastausvirhees-
tä ilmoitetaan sähköpostilla, tuotteiden saldot tasataan oikeiksi kahden va-
raston välillä SAP:ssa, mutta ei MP-OPS:ssa. Tämän takia erikoistuottei-
den kohdalla saldovirhe syntyy järjestelmien välille aina, kun lastataan 
väärin. Tämä vääristää inventointieroja turhaan. Tietoa tutkimukseen kerä-
tessä tuli ilmi, että tämä käytäntö on ilmeisesti jäänne jostakin vanhasta 
käytännöstä. 
 
8.3 Lastaus 
 
Tutkimusta varten kerättiin ja käytiin läpi tiedot kaikista siirtokuormien 
lastauksista ja kirjatuista virheistä. Molempiin aineistoihin tietoa kerätään 
osittain käsin näppäilemällä, joten satunnaiset näppäilyvirheet tai tietokat-
kokset ovat mahdollisia, mutta nämä pyrittiin korjaamaan niiltä osin kun 
mahdollista. Esimerkiksi on mahdollista, että siirtokuormaan vastaanotos-
sa havaitaan poikkeama kuormakirjasta, mutta se unohdetaan ilmoittaa. 
Lisäksi on mahdollista, että Riihimäen toimipistettä informoiva taho näp-
päilee nimikenumeron väärin, ja väärän nimikkeen saldot siirretään. Tieto-
ja tulkitessa kuitenkin oletetaan ilmoitetut tiedot oikeiksi. Lastausvirhe-
merkintöjä tulkitessa tulee muistaa, että kirjatut virheet ovat vain se osa, 
joka on huomattu vastaanotossa.  
 
8.4 Huomiot lastausvirheistä 
 
Tietoa lastauksista ja niihin liittyvistä käytännöistä havainnoitiin paikan 
päällä. Henkilökunnan huomioita kerättiin satunnaisesti vuorossa olleilta 
henkilöiltä. Tällä tavalla tietoa kerätessä tulee huomioida, ettei satunnai-
sesti valitulta pieneltä määrältä henkilöitä saatuja mielipiteitä voida yleis-
tää kokonaisuuteen. Henkilökunnan huomiot ovat kuitenkin tärkeää aineis-
toa, koska henkilökunta tietää, mitä heidän työhönsä käytännössä oikeasti 
kuuluu.  
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Taulukossa 2 on esitetty reittikohtaisia tietoja lastauksista. Lisäksi koska 
reittien kuormien keskimääräiset koot sekä lastattujen kuormien määrä 
vaihtelevat, on taulukossa esitetty prosenttiluvut kuvaamaan niiden ja vir-
heiden suhdetta. Osittaisena trendinä näkyy, että kuormiltaan keskimääräi-
sesti suuremmilla reiteillä tehtiin enemmän virheitä. Reittien koko ja vir-
heiden määrä on kuvattu diagrammina liitteessä 5. 
 
 
Taulukko 2. Reittikohtaisia tunnuslukuja. 
 
Lastausvirheitä kirjattiin vuonna 2014 yhteensä 252. Näistä 85 % tehtiin 
alavaraston lastauksissa, 15 % ylävaraston lastauksissa. Alavaraston kilon 
jogurttien (0,75–1,5kg) osuus oli 46 % ja muiden (pikarit ja monipakkauk-
set) 39 %. Lastattavien nimikkeiden määrä oli noin 80 (määrä vaihteli 
vuoden aikana). Näistä n. 20 lastataan ylävarastosta, loput alavarastosta. 
Näiden kahden välinen suhde on siis noin 1/4. Ylävaraston tuotteiden 
osuus lastattavista vaunuista on kuitenkin yleensä vähintään 1/3, koska ne 
ovat suurimenekkisempiä. Lastausvirheistä 89 % tuli alavarastosta lastat-
tavista tuotteista vaunujen määrissä, 85 % jos lasketaan virheiden luku-
määrissä. Koska virheiden osuudet ylä- ja alavarastossa eivät vastaa niiden 
lastausmääriä, voidaan olettaa, että alavarastosta lastattaessa tehdään 
enemmän virheitä. Tämä oli olettamus, koska ylävarastosta lastattaessa oi-
keat tuotemäärät ajetaan ovelle kuljettimilta, näppäilemällä tuotenumerot 
ja määrät, kun taas alavarastosta lastattaessa oikeat määrät vedetään ovelle 
lastaajien toimesta. Tämän vuoksi lastausvirheiden vähentämisessä tulisi 
keskittyä erityisesti alavaraston työskentelytapoihin. 
 
8.5 Reitit 
 
Jyväskylän tavaran vastaanottoa voidaan pitää luotettavana muihin verrat-
tuna robottikeräilyyn menevien tuotteiden osalta, koska kuormat kirjataan 
järjestelmään näiden kohdalla lukemalla vaunuista viivakoodi. Jyväskylän 
käsinkeräilyalueelle ohjattavien tuotteiden vastaanottotarkastuksessa on 
inhimillisen virheen mahdollisuus. Jyväskylän käsinkeräilyalueen tuottei-
den osalta kirjatut lastausvirheet eivät kuitenkaan ole muita tuotteita pie-
nemmät, joten voidaan olettaa, että tarkastukset tehdään huolellisesti ja 
vastaanottoprosessi on toimiva. 
 
Lastauksia Lastausvirheet Virheitä/lastauksia Keskim. alustoja Virheitä/keskim. alustoja Virheellisiä lastauksia
Tampere Järvimäki 248 20 8% 94 21% 10
Pluskaks 270 36 13% 139 26% 19
Jyväskylä Lintukangas, aamu 249 41 16% 138 30% 19
Lintukangas, ilta 301 72 24% 168 43% 45
Oulu Ilmari Lehtonen, aamu 292 38 13% 47 80% 19
Ilmari Lehtonen, ilta 259 45 17% 189 24% 32
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Jos Jyväskylän reittejä vertaillaan muihin saman kokoisiin reitteihin: esi-
merkiksi Lintukangas, ilta ja Ilmari Lehtonen, ilta, voidaan todeta että vir-
heitä jää enemmän kiinni Jyväskylässä, mikä saattaa olla merkki siitä, että 
Oulun vastaanotossa virheet jäävät herkemmin huomaamatta. 
 
8.6 Lastausten ajankohdat 
 
Tutkimuksessa tarkasteltiin joitain kertoja työntekijöiltä esiin tullutta olet-
tamusta, että kesäisin tehtäisiin enemmän virheitä, kuin muina aikoina. 
Riihimäellä virheiden seurannan mukaan kaikilla reiteillä vuonna 2014 ke-
säkuukausina (touko–elokuu) jäi kiinni keskimäärin 19,8 virhettä, muina 
kuukausina 20,6.  Virheitä ei siis ainakaan vuonna 2014 jäänyt kiinni ke-
säkuukausina enempää kuin muulloin. On silti mahdollista, jos oletetaan 
että kaikilla toimipaikoilla on kesäkuukausina töissä kokemattomampaa 
henkilöstöä, että myös vastaanotossa tehdään enemmän virheitä, mikä 
kompensoisi lukuja lähemmäs muiden kuukausien keskiarvoa. 
 
Tutkimuksessa selvitettiin myös, millaiset kuormakoot eri reiteillä keski-
määrin on eri viikonpäivinä, ja miten virheet ovat jakautuneet eri viikon-
päiville. Kuormakoot nousevat alkuviikosta torstaille, kunnes viikonlo-
puksi painuvat alas. Reittikohtaiset lastausmäärät ja virheet eri viikonpäi-
vinä vuonna 2014 näkyvät diagrammina liitteessä 5. Reittien lastausmää-
rille ja virheille eri viikonpäiville ei kuitenkaan löydetty mitään selvää yh-
teyttä.  
 
8.7 Tuotteiden sekoittaminen 
 
Lastausvirheiden listalta voi selvästi huomata paljon tilanteita, joissa ala-
varastolta lastattavista tuotteista kaksi saman tyyppistä tuotetta on sekoi-
tettu keskenään, jolloin toista on lastattu liikaa ja toista jäänyt puuttumaan 
saman verran. Nämä ovat yleensä joko samankaltaisia ulkonäöltään, nimi-
kenumerot ovat samankaltaisia, tuotteet ovat lähellä toisiaan varastossa ja 
keräilylistalla (yleensä vierekkäin). Lastausvirhelistalta eroteltiin kaikki 
sellaiset virheet, jotka täyttävät edellä mainitut kriteerit. Niiden osuus ala-
varaston lastauksissa tehdyistä virheistä oli 50%. Tutkimusta varten luotiin 
kartta alavaraston tuotteiden varastopaikoista, sekä listtiin oletettavasti se-
kaisin menneet nimikkeet. Kartta löytyy liitteestä 4. Nimikkeistä on ympy-
röity ne, jotka sijaitsevat varastossa vierekkäin, ja joiden on huomattu 
menneen keskenään sekaisin vähintään kerran vuoden 2014 siirtokuorma-
puutelistan perusteella. 
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8.8 Varaston ja keräilylistan arviointi 
 
Koska oletettavasti noin joka toinen virhe tehdään siksi, että tuotteet me-
nevät sekaisin, yksi ratkaisu voisi olla sekoitettavien tuotteiden sijoittami-
nen kauemmaksi toisistaan, tai jokin muu toimenpide, joka helpottaisi 
tuotteiden erottamista toisistaan. Lisäksi selkeät merkinnät keräilypaikoilla 
helpottavat ja nopeuttavat keräilyä. Toisaalta saman tuoteryhmän tuottei-
den sijoittaminen yhteen helpottaa niiden löytämistä varsinkin sellaiselle, 
joka ei muista ulkoa yksittäisten tuotteiden varastopaikkoja. Tämän takia 
tuotteita ei kannata erotella tuoteryhmiensä ulkopuolelle. 
 
Tällä hetkellä tuotteiden paikat on merkitty radaston päällä roikkuvaan 
paperiin, jossa on nimikenumero, tuotteen nimi ja kuva tuotteesta. Yksi 
keino erottaa tuotteita toisistaan on käyttää varastopaikkojen merkinnöissä 
toisistaan eroavia värejä, jotka toistuvat keräilylistassa oikeiden tuotteiden 
kohdalla. Käytännössä esimerkiksi varastopaikkamerkinnän taustavärinä 
on käytetty haaleaa sinistä, ja keräilylistalla nimikenumeron tausta on sa-
maa sävyä. Joka nimikkeellä ei tarvitse olla omaa ainutlaatuista väriään, 
vaan esimerkiksi 5 eri väriä voi toistua varastossa, mutta ei vierekkäin.  
 
Koska tuotteet ja nimikenumerot menevät lastauksessa herkästi sekaisin, 
voidaan olettaa että ne sekoittuvat helposti myös tavaran vastaanotossa, jo-
ten voidaan olettaa että tällä tavalla syntyneitä lastausvirheitä on päässyt 
läpi myös vastaanottotarkastuksessa. 
 
Tutkimusta varten käytiin läpi nykyisen keräilylistan ja nykyisen varaston 
järjestyksen yhteensopivuutta vertailemalla tuotteiden järjestystä listalla ja 
varastossa. Alavaraston varastopaikkakarttaan (liite 4) on merkitty järjes-
tysnumerot tuotteiden oikealle puolelle. Liitteissä 2 ja 3 on Tampereen ke-
räilylista, joka on erikoistuotteiden osalta samanlainen kaikkien toimipi-
teiden kohdalla. Järjestysnumerot kuvaavat, missä järjestyksessä keräilijä 
poimii tuotteita, jos kerää listan järjestyksessä, varasto kerrallaan (hillova-
rasto, trukkilatausalue ja lastausradasto). Lisäksi järjestysnumerot on vär-
jätty eri väreillä kuvaamaan, miltä keräilylistan sivulta tuote löytyy.  
 
Kartta osoittaa, että keräilijä joutuu silloin tällöin hyppimään listan eri si-
vujen ja kohtien välillä, sekä tekemään huolellisesti merkintöjä keräilylis-
taan, jotta pysyy mukana jo kerätyissä ja vielä keräämättömissä tuotteissa. 
Suurimmaksi osaksi keräilijä voi kuitenkin seurata listaa ylhäältä alas, 
koska listan järjestys seuraa suurelta osin varastopaikkojen järjestystä. Ke-
räilylistan voisi mahdollisesti järjestää paremmin noudattamaan tuotteiden 
varastopaikkoja, jotta keräys voitaisiin tehdä suoraviivaisesti ylhäältä alas. 
 
Jos haluttaisiin nähdä vaivaa Oulun ja Jyväskylän vastaanoton tehostami-
seksi, listaan voitaisiin merkitä missä järjestyksessä vaunut pitäisi vetää 
autoon, jotta vastaanotto olisi sujuvinta. Jyväskylässä vastaanottoa helpot-
taisi, jos käsinkeräilyn tuotteet olisi erikseen muista. Oulun vastaanottoa 
helpottaa, jos vaunut ovat numerojärjestyksessä. Lastauksen työntekijöiltä 
tuli ilmi, että ainakin tietyillä kuskeilla on nykyiselläänkin tapana järjestel-
lä kuormia tähän tapaan, ja lastauksen käytännöistä on varmasti muutenkin 
puhuttu useasti aiemminkin toimipaikkojen välillä, mutta tilanteen päivit-
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täminen ja käytäntöjen selkeämpi linjaus on hyödyllistä päivittää tasaisin 
väliajoin, koska ajan kuluessa työntekijöiden käsitykset käytännöistä hä-
märtyvät, koska eri henkilöt muistavat eri ohjeistuksia menneisyydestä, 
samoihin kysymyksiin. 
 
8.9 Muut virheet 
 
Loput virheet, jotka eivät johdu kahden tuotteen sekoittamisesta, johtuvat 
luultavasti yleisestä huolimattomuudesta. Ylimääräisiä päätyy kyytiin, kun 
keräilylistaa luetaan huolimattomasti, puuttuneet tuotteet saatetaan vahin-
gossa ohittaa tai unohtaa nollata määrä, joka on puuttunut varastosta. Las-
taaja voi unohtaa hakea kaikki vaunut, jos on jo ottanut osan. 
 
Tampereen reiteille on merkitty viisi lastausvirhettä, jossa on lähetetty va-
jaita vaunuja ylimääräisenä. Nämä ovat ainoat virheet, johon on kirjattu 
vajaita vaunullisia tuotteita. Syynä on selvästi se, että Tampereelle lähete-
tään varastossa olevat vajaat vaunut, mutta lastaajan tulee kirjata tilaukses-
ta poikkeava määrä järjestelmään. Näiden kohdalla kirjaus on selvästi 
unohtunut. 
 
Muiden lastausvirheiden kohdalla on vaikeampaa päätellä virheen syytä, 
mutta nämä kertovat, että erojen kirjaaminen unohtuu silloin tällöin. Vau-
nut, jotka eivät ole ”standardikokoisia” on lisäksi helpompi huomata 
kuormasta, joten voidaan olettaa että väärä määrä normaalin kokoisia vau-
nuja menee helpommin läpi vastaanotossa huomaamatta. 
 
8.10 Kuormakoot 
 
Tutkimuksessa selvitettiin myös, vaikuttaako kuorman koko lastauksessa 
tehtäviin virheisiin. Sellaisen kuorman, johon on kirjattu vähintään yksi 
lastausvirhe, keskimääräinen vaunumäärä oli noin 135, joka on kuusi vau-
nua enemmän kuin kaikkien reittien keskimääräinen lastausmäärä. Ouluun 
ajava aamuauto on lastausmääriltään keskimäärin paljon pienempi kuin 
muut reitit, mutta siinä tehdään vähintään yhtä paljon virheitä. Koska ky-
seisen reitin lastauskäytännöt eivät poikkea muista, voidaan päätellä että 
huolimattomuus on vähintään yhtä merkittävä syy virheisiin, kuin suuret 
lastausmäärät. 
  
Myös työntekijöitä haastatellessa kysyttiin, kuinka paljon he tuntevat kii-
reen vaikuttavan lastausten tekoon. Kaikki kertoivat, että lastauksiin on 
yleensä aikaa tarpeeksi, eikä kiirettä ole. Toisaalta jos Oulun aamuauto jä-
tetään pois laskuista, muiden reittien kohdalla virheelliset lastaukset ovat 
noin 10% keskimääräistä suurempia. Yrityksen näkökulmasta kuormien 
kokojen pienentäminen virheiden välttämiseksi ei kuitenkaan ole järkevää, 
joten siihen ei kannata keskittyä syvemmin.  
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8.11 Muita huomioita 
 
Työntekijöitä haastateltaessa nousi esiin joitakin huomioita lastauksista ja 
sellaisista asioista, joiden koettiin lisäävän virheiden mahdollisuutta. Ke-
räilylistan käyttö koettiin hankalaksi. Lastaaja kantaa kerätessään muka-
naan aina keräilylistaa, jonka mukaan hän vetää vaunuja ovelle yleensä 
kolme tai neljä kerrallaan, ja pitää kirjaa vedetyistä vaunuista tekemällä 
listaan merkintöjä. Osa koki, että jos ei saa vedettyä koko tilattua määrää 
tiettyä tuotetta, loput voivat unohtua. Lisäksi nousi esiin aiemmin mainittu 
huomio siitä, että saman näköiset tuotteet menevät herkästi sekaisin. 
 
Jos lastaaja on ollut yrityksessä töissä jo pitkään, tälle on kehittynyt rutiini 
lastauksien tekoon ja tuotteiden paikkoihin varastossa. Jos kahden tuotteen 
paikat vaihdetaan, lastaaja saattaa ottaa tuotteita varastosta vanhan järjes-
tyksen mukaan. Tätä voi ehkäistä vain painottamalla, että tiedon paikkojen 
muutoksista tulee saavuttaa jokainen työntekijä, sekä sitä että kerättävien 
tuotteiden oikeellisuus pitää tarkistaa huolellisesti, kun niitä otetaan varas-
tosta. 
 
Osa lastauksista tehdään vuoronvaihdon aikaan, jolloin lastaus pitää joko 
tehdä osittain ensimmäisessä vuorossa ja jatkaa toisessa, tai jättää koko-
naan seuraavalle. Tällainen reitti on esimerkiksi Tampereen Pluskaks. 
Työntekijät kokivat, että jos lastaus on tehty osittain valmiiksi, eikä aloit-
taneella työntekijällä ole mahdollisuutta informoida siitä seuraavaa, voi 
syntyä sekaannuksia, esimerkiksi jos keräilylistaan tehdyt merkinnät ym-
märretään väärin. Tällaisiakaan tilanteita ei voi ehkäistä muuten kuin pai-
nottamalla, että keräyksen aloittanut tekisi keräilyn ja listamerkinnät mah-
dollisimman selkeästi. Selkeää linjaa siitä, kannattaako kuorma aloittaa vai 
jättää seuraavalle ei voida vetää, koska tilanteet vaihtelevat niin paljon, 
esimerkiksi reitin aikataulut. 
 
8.12 MP-OPS 
 
Varastojärjestelmä on ominaisuuksiltaan osittain puutteellinen. Se sallii 
käyttäjän kirjata tuotteita väärään varastoon, eli sellaiseen paikkaan, missä 
tiettyä tuotetta ei yleensä säilytetä. Jos jotakin tiettyä tuotetta on kirjattu 
väärään varastoon, ja myöhemmin sitä poistetaan oikeasta varastosta, se 
sallii saldojen tippumisen nollan alapuolelle. Sen takia järjestelmässä 
esiintyy miinusmerkkisiä saldoja silloin tällöin, tai saldot ovat väärässä va-
rastossa. Sama tapahtuu, jos tuotetta lastauksessa kuitataan kerätyksi 
enemmän, kuin järjestelmässä on saldoa. Järjestelmä summaa lisättävät 
saldot alkuperäiseen. Jos alkuperäinen on miinusmerkkinen, lopullisesta 
summasta jää puuttumaan nollan alapuolella ollut määrä. 
 
Jos saldot päätyvät väärään varastoon, ne pysyvät siellä kunnes joku huo-
maa ne ja yksinkertaisesti poistaa ne. Ei ole juurikaan mahdollisuuksia 
päätellä, mihin ne olivat alun perin kuuluneet tai miksi ne ovat väärässä 
paikassa. Tiettyjen toimintojen kohdalla olisi hyödyllistä, jos järjestelmää 
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voitaisiin muokata sellaiseksi, että järjestelmä ei sallisi miinusmerkkisiä 
saldoja.  
 
Aiemmin esiin tullut käytäntö, jossa lastausvirheen tullessa ilmi saldoja ei 
korjata MP-OPS:ssa, vaan pelkästään SAP:ssa, tulisi miettiä uudelleen. 
Ensinnäkin tulee arvioida, voidaanko käytäntö muuttaa sellaiseksi, että 
myös MP-OPS:n saldot korjataan. Jos tätä ei jostain syystä nähdä mahdol-
liseksi, voisi asialle keksiä jonkin muun ratkaisun, joka vähintään poistaisi 
käytännön aiheuttaman vääristymän inventointieroissa, joita siis tällä het-
kellä tulee joka kerta kun lastataan väärin, huolimatta siitä, huomataanko 
virhe vai ei. 
 
8.13 Tuotekohtaiset erot tilastoissa 
 
Tutkimuksessa kerättiin tuotekohtaiset tiedot niiden lastausvirheistä: vau-
nuina, kappaleina ja virheiden määrinä, sekä inventointieroista: kappaleina 
ja euroina. Tutkimuksessa selvitettiin, korreloivatko mitkään edellä maini-
tuista tiedoista toistensa kanssa, mutta selvää yhteyttä ei löydetty. Kerätty-
jä tietoja voidaan kuitenkin käyttää virheiden analysointiin, esimerkiksi 
tunnistaa tuotteita jotka ovat erityisen virhealttiita, tai yrittää miettiä syitä 
erityisen suuret inventointierot omaaville tuotteille. Lista tuotteiden inven-
tointieroista sekä lastausvirheistä on liitteessä 6. Liitteissä 9 ja 10 on ku-
vattu, kuinka monta kertaa mitkäkin tuotteet ovat lastausvirheseurannan 
mukaan puuttuneet tai menneet ylimääräisinä vuonna 2014. 
 
8.14 Vaunujen tunnistus  
 
Työntekijöiden mukaan lastaus ehditään yleensä tekemään niin, että 
kuorma kootaan lastausoven eteen ennen lastausta. Lisäksi työntekijöitä 
on usein vuorossa sen verran, että lastausta tekee samaan aikaan useampi 
henkilö. Tähän nojaten yksi ehdotus olisi, että kun osa lastaajista vetää ta-
varaa oven eteen, yksi lastaaja voisi laskea vaunumääriä, ja vetää niitä au-
toon. Jos tähän haluttaisiin satsata, ovelle voitaisiin asentaa langaton vii-
vakoodinlukija, jolla luettaisiin vaunut aina ennen autoon vetämistä. Tällä 
tavalla nähtäisiin tarkat lastatut määrät. Yleensä myös kuskit osallistuvat 
vaunujen autoon vetämiseen, joten kuski voisi myös rekisteröidä vaunuja 
kuormaan. 
 
8.15 RFID  
 
Meijeripooli, joka omistaa meijeriyrityksillä kiertävät poolivälineet, on 
vuodesta 2011 alkaen liittänyt kaikkiin uusiin alustavaunuihin ja  rullakoi-
hin  RFID-tunnisteet. Yhteensä tunnisteita kiertää maailmalla melkein 100 
000. Tekniikan käyttöönotto isommassa mittakaavassa on keväällä 2015 
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vielä vaiheessa. Valion Jyväskylän toimipisteessä pilotoidaan tekniikan 
käyttöönottoa.  
 
RFID-tekniikka on käyttömahdollisuuksiltaan todella monipuolinen, ja 
hyvin suunniteltu ja toteutettu RFID-tunnisteita käyttävä prosessi on toi-
mivana paljon tehokkaampi ja varmempi kuin viivakooditekniikka käyttä-
vä vastaava, saati sellainen prosessi, joka ei käytä kumpaakaan. Tekniikan 
käyttöönotto on kuitenkin todella pitkäjänteistä suunnittelua ja testausta 
vaativa projekti, jota varten käytännössä koko toimitusketju pitää ajatella 
uusiksi.  
 
Tutkimuksen toimintaympäristössä tapahtuvaa toimintaa (vaunukoiden 
ohjailua tehtaassa ja varastojen välillä) RFID-tekniikka voisi tehostaa to-
della paljon. Tekniikka ei suoranaisesti sovellu jakelutoimintaan sellaisena 
kuin sitä nyt harjoitetaan, mutta täysien, yhtä tuotetta sisältävien vaunu-
koiden siirtelyssä tekniikka olisi käyttökelpoinen todella pienillä muokka-
uksilla. 
 
Käytännössä vaunukkoon voitaisiin kirjata sen tiedot (nimike, kappale-
määrä ja leima) heti kun se siirtyy tuotannosta varastoon, ja radastoille ja 
varastoon sijoitettujen lukijoiden ansiosta tiedettäisiin aina, mitä tuotetta 
missäkin on, todella pienellä virheen todennäköisyydellä. Tekniikka eh-
käisisi lastausvirheiden syntymistä ja helpottaisi vastaanottoa ja inventoin-
tia. Myös leimakierto voisi parantua, koska tuotteiden tiedot ja olinpaikat 
olisivat helpommin saavutettavissa ja käsiteltävissä. 
 
8.16 Puhekeräily 
 
Yksi ehdotus on ylävaraston käsinkeräilyssä käytössä jo olevan puhekeräi-
lyn ottaminen käyttöön myös ainakin osaan alavaraston toiminnoista, ku-
ten kuormien lastaukseen. Tämä korvaisi paperilistan mukaan keräämisen. 
Lastaaja voisi keskittyä keräämiseen ilman, että hänen tarvitsisi seurata 
listalta, mitä on jo kerännyt, ja mitä kerää seuraavaksi. Lisäksi kuorman 
muutokset, kuten tuotteiden nollaamisen voisi tehdä heti, kun puute huo-
mataan, joten ei jäisi riskiä, että lastaaja unohtaa merkitä puutteen tai teh-
dä nollauksen. Yksi merkittävimmistä puhekeräilyn eduista on myös se, 
että keräilijällä on molemmat kädet vapaana. 
 
8.17 Työntekijöiden osallistuminen virheseurantaan 
 
Työntekijöitä haastatellessa tuli ilmi, että virheiden seurantaan ja ehkäi-
syyn löytyy kiinnostusta osallistua. Tällä hetkellä työntekijät, jotka virhei-
tä tekevät, eivät saa tarkkaa tietoa tehdyistä virheistä, vaan esimerkiksi tie-
tyn ajanjakson sisällä tehtyjen virheiden määrän, joka ei auta työntekijöitä 
tunnistamaan omia virheitään tai parantamaan huolellisuuttaan.  
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Virheiden ehkäisemiseksi virheistä voitaisiin tiedottaa yksityiskohtaisesti 
henkilötasolla, esimerkiksi sähköpostilla. Tällä hetkellä virheet (lastaus, 
pvm., määrä ja  tuote) kirjataan suunnittelussa siirtokuormavirheiden seu-
rantalistaan, ja lastauksessa merkitään jokaisen lastauksen tehneen lastaa-
jan nimi kansioon. Näiden avulla voitaisiin henkilöidä virheet, minkä 
avulla lastaajat pääsisivät kiinni omiin yleisesti tekemiinsä virheisiin.  
 
Tässä toimintatavassa on kuitenkin se riski, että työntekijät kokisivat tule-
vansa liian seuratuiksi, minkä vuoksi tämän voisi hoitaa jokaisen kanssa 
erikseen yksinkertaisesti tiedotusluonteisena asiana  esimerkiksi henkilö-
kohtaisella sähköpostilla. Käytännössä työntekijät saisivat halutessaan 
esimerkiksi viikoittain tai kuukausittain sähköpostin, josta voivat halutes-
saan katsoa, millaisia lastausvirheitä ovat tehneet. Tästä työntekijät saisi-
vat käsityksen, millaisia virheitä yleensä tapahtuu ja miten työskentelyta-
poja olisi mahdollista kehittää. Tällä hetkellä tämä ei ole mahdollista, kos-
ka lastaajat näkevät vain yleistasolla tehtyjen lastausvirheiden määrän. 
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9 POHDINTA 
 
Tutkimuksen ensimmäinen tavoite oli käydä läpi siirtokuormaprosessin 
työvaiheet, eri työntekijöiden vastuut ja järjestelmien rooli prosessissa. 
Toinen tavoite oli koostaa kerätyistä tiedoista kirjallinen raportti ja proses-
sikuvaukset. Kolmas tavoite oli arvioida prosessia ja löytää sen pienem-
mille osille kehitysehdotuksia.  
 
Prosessi käytiin läpi haastattelemalla eri työvaiheita työkseen hoitavia 
henkilöitä ja tekemällä itsenäisiä havaintoja meijerillä. Lisäksi yrityksen 
sisältä kootusta lastauksien, lastausvirheiden ja inventoinnin seurantaan 
käytetystä materiaalista ja SAP:sta koostettiin tilastoja ja muita laskelmia, 
joita yritettiin käyttää ongelmien syiden ratkomisessa ja kehitysideoiden 
pohjana. Lisäksi koostettiin kirjallisten ja sähköisten lähteiden pohjalta 
teoriaosuus tukemaan ja selventämään itse tutkimusosuutta. 
 
Siirtokuormaprosessiin tutustuminen ja selvityksen luominen oli yllättävän 
työlästä, mutta prosessista saatiin varsin kattava kuvaus ja prosessikaavio. 
Haastattelujen pohjalta jäi kuva, että yrityksessä löytyy tarkkaa tietoa pro-
sessien yksityiskohdista sieltä täältä, mutta kokonaiskuvaa on hankala 
hahmottaa, mikä ei toisaalta ole yllättävää näinkin monimuotoisessa pro-
sessissa. Tässä tutkimuksessa tiedon palaset on pyritty kokoamaan yhteen, 
ja kerättyjä tietoja voi käyttää prosessiin tutustumiseen esimerkiksi sellai-
sessa tilanteessa, jossa kokonaiskuvaa yritetään selventää ihmiselle, joka 
ei muuten tunne prosessia tai siihen liittyviä yksityiskohtia. 
 
Kerätyn materiaalin ja työntekijöiltä saatujen huomioiden pohjalta tehtiin 
paljon erilaisia kokeiluja taulukkolaskennalla, yritettäessä löytää virheistä 
ym. säännönmukaisuuksia. Osa näistä johti käyttökelpoisiin tuloksiin, 
osassa taas tulokset eivät riittäneet osoittamaan mitään säännönmukaisuut-
ta tai korrelaatiota. Esimerkki hyödyllisistä tuloksista ovat siirtokuorma-
virheistä koostetut laskelmat, jotka vahvistavat selvästi usealta työntekijäl-
tä esiin tulleen aavistuksen, että kahden tuotteen sekoittaminen keräysvai-
heessa on todella yleistä.  
 
Prosessin analyysiin ja kehittämiseen liittyvä osio ei tarjoa mullistavia 
keinoja vähentää virheitä, mutta se antaa osviittaa virheiden syistä, mikä 
voi olla hyödyllistä, kun prosessia halutaan muokata ja kehittää. Erikois-
tuotteiden tuotannon siirtäminen uusiin tiloihin lähitulevaisuudessa voi 
tuoda tämän ajankohtaiseksi. Alkuperäiseen ongelmaan, saldoeroihin va-
rastossa ja järjestelmissä, ehkä lupaavin ratkaisu on RFID-teknologia, jon-
ka pilotointi on jo käynnissä Jyväskylän toimipisteessä. Ainakin tutkimuk-
sen toimintaympäristöä eli siirtokuormia ajatellen tekniikka voisi par-
haimmillaan täysin ehkäistä lastausvirheet, muiden etujen lisäksi. 
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Liite 2 
Tampereen keräilylista, sivu 1 
  
TAMPERE lastaus 0.0
TOIMITUSPÄIVÄ
14 LUOMUMAITO 1L 0.00 ALU 0 kpl
1406 KUOHUKERMA HYLA 1,5L 0.00 ALU 0 kpl
142 VALIO KUOHUKERMA 5DL 0.00 ALU 0 kpl
17 LUOMUMAITO RASVATON 1L 0.00 ALU 0 kpl
1108 HYLA KEVYTMAITO 1L 0.00 ALU 0 kpl
1113 HYLA RASVATONMAITO 1L 0.00 ALU 0 kpl
46 HS ARKI KEVYTMAITOJUOMA 1,5L 0.00 ALU 0 kpl
47 HS ARKI RASVATON MAITOJUOMA 1,5L 0.00 ALU 0 kpl
114 VALIO RASVATON MAITO 1,5 L 0.00 ALU 0 kpl
133 VALIO KEVYTMAITO 1,5 L 0.00 ALU 0 kpl
55 VALIO LUOMU RTON MAITO 1,5 L 0.00 ALU 0 kpl
74 VALIO LUOMU RASVATON MAITO 2 DL 0.00 VAU 0 kpl
141 VALIO KUOHUKERMA 2DL 0.00 VAU 0 kpl
153 VALIO KUOHUKERMA 2DL HYLA 0.00 VAU 0 kpl
10097 HS ARKI KEVYTMAITOJUOMA 1,5L/RLL 0.00 RLL 0 kpl
10099 HS ARKI RASVATON MAITOJUOMA 1,5L/RL 0.00 RLL 0 kpl
115 VALIO RASVATON MAITO 1,5 L RULLAKKO 0.00 RLL 0 kpl
134 VALIO KEVYTMAITO 1,5 L RULLAKKO 0.00 RLL 0 kpl
75 HSA RTON MAITOJUOMA 20L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
79 VALIO YKKÖSMAITO 10 L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
106 VALIO KEVYTMAITO 10L NOVO 0.00 ALU 0 kpl
107 VALIO RASVATON MAITO 10L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
109 VALIO KEVYTMAI 10 L HYLA NOVO PASTÖ 0.00 ALU 0 kpl
113 VALIO RASVATON MAITO 20 L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
119 VALIO YKKÖSMAITO 20 L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
129 VALIO KEVYTMAITO 20 L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
143 VALIO KUOHUKERMA LTON 20L NOVOBOX 0.00 ALU 0 kpl
201 MANSIKKAJOGURTTI 200G 0.00 VAU 0 kpl
202 BANAANIJOGURTTI 200G 0.00 VAU 0 kpl
203 HEDELMÄPOMMI 200G 0.00 VAU 0 kpl
208 KAUSIMAKU 200G 0.00 VAU 0 kpl
218 METSÄMANSIKKA 200G 0.00 VAU 0 kpl
228 MUSTIKKAJOG 200G 0.00 VAU 0 kpl
236 RTON MUSTIKKA-VADELMA200GG 0.00 VAU 0 kpl
250 KEVYT MANSIKKA-VANILJA 200G 0.00 VAU 0 kpl
266 VALIOJOG VANILJA 200G 0.00 VAU 0 kpl
2382 VALIOJOGURTTI 200G MANGO 0.00 VAU 0 kpl
Yläkerrasta 0.0
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Liite 3 
Tampereen keräilylista, sivut 2 & 3. 
  
240 LTON MUSTIKKA-VADELMA 150G 0 VAU 0 kpl
2355 A+ JOG 150G MUST-VAD LTON 0 VAU 0 kpl
2357 A+ JOG 150G MANSIKKA LTON 0 VAU 0 kpl
2352 A+ JOG 150G RAPARPERI LTON 0 VAU 0 kpl
2181 EILA 150G LAKKA-OMENA LTON JOG 0 VAU 0 kpl
2178 EILA 150G BANAANI LTON JOGURTTI 0 VAU 0 kpl
2207 YO-GHURT150G RTON 0 VAU 0 kpl
2376 RAIKAS PERS- APRK. 150G 0 VAU 0 kpl
2377 RAIKAS RAPARPERI 150G 0 VAU 0 kpl
2378 RAIKAS VADELMA 150G 0 VAU 0 kpl
4590 VANILLA RAHKAVAAHTO 100G  MANSIKKAHYLA 0 VAU 0 kpl
4282 VANILLA RAHKAVAAHTO 100G  HEDELMÄ HYLA 0 VAU 0 kpl
2628 GEFILUS 100 G 0 VAU 0 kpl
2492 EILA JOG4X125GHEDP/VAN-METMANS 0 VAU 0 kpl
2381 VALIOJOGURTTI KAUSIMAKU 200G 0 VAU 0 kpl
2985 OLO Persikka-Vadelma 4*125 g 0 VAU 0 kpl
2380 OLO UUNIOMENA 4X125G 0 VAU 0 kpl
2173 GEFILUS KIDIUS BAN-PÄÄR 8-PACK 0 VAU 0 kpl
2169 GEFILUS KIDIUS BANAANI 4-PACK 0 VAU 0 kpl
298 OLO mansikka 4*125g 0 VAU 0 kpl
299 OLO Vilja 4*125 g 0 VAU 0 kpl
2310 OLO PUOLUKKA-VANILJA 4*125g 0 VAU 0 kpl
2367 OLO 70 VAD-KARVA 4-PACK 0 VAU 0 kpl
2306 OLO MUSTIKKA 8*125g 0 VAU 0 kpl
2305 OLO MANSIKKA 8*125g 0 VAU 0 kpl
2368 OLO 70 ANANAS 4-PACK 0 VAU 0 kpl
2370 OLO 70 MUSTIKKA-VILJA 4-PACK 0 VAU 0 kpl
2031 GEFILUS KIDIUS MANS VAD 4-PACK 0 VAU 0 kpl
2063 GEFILUS KIDIUS MANS VAD 8-PACK 0 VAU 0 kpl
2308 OLO LUUMU 4*125g 0 VAU 0 kpl
Yhteensä
0
Yläkerrasta 0.0
Alakerrasta 0.0
Yhteensä VAU 0.0 LAV
2348 A+ LUOMUJOG 750G MUSTIKKA 0 ALU 0 kpl
2351 A+ JOG 750G VANILJA LTON 0 VAU 0 kpl
2818 A+LTON MANSIKKA-VADELMA 750G 0 ALU 0 kpl
2307 A+ LUONTO TÄYTELÄINEN LKTON 750g 0 ALU 0 kpl
2338 A+ LUOMUJOG 750G LUONNONJOG 0 ALU 0 kpl
2817 A+LTON PUOLUKKA 750G 0 ALU 0 kpl
2375 A+ LUOMUJOG 750G VADELMA 0 ALU 0 kpl
2199 EILA 1KG MANSIKKA-HERUKKA LTON JOG 0 ALU 0 kpl
2190 VALIORULLAKKO 1 KG 0 ALU 0 kpl
2102 MANSIKKA 1KG 0 ALU 0 kpl
2103 BANAANI 1KG 0 ALU 0 kpl
2104 HEDELMÄPOMMI 1KG 0 ALU 0 kpl
2053 VANILJA -30 %1KG 0 ALU 0 kpl
2388 MARJAPOMMI -30% 1KG 0 ALU 0 kpl
2007 UUNIOMENA 1KG 0 ALU 0 kpl
2341 KEVYTJOG. METSÄMARJA 1KG 0 ALU 0 kpl
2342 KEVYT HEDELMÄMIX 1KG 0 ALU 0 kpl
2343 KEVYT MANSIKKA-VANILJA 1KG 0 ALU 0 kpl
2335 VALIOJOGURTTI 1KG MUSTIKKA-VANILJA 0 ALU 0 kpl
2493 VALIOJOGURTTI 1KG VADELMA 0 ALU 0 kpl
2430 A+ RASVATON MAUSTAMATON 1KG 0 ALU 0 kpl
264 EILA 1KG HEDELMÄPOMMI LTON JOGURTTI 0 ALU 0 kpl
2217 EILA 1KG RTON LTON LUONNONJOGURTTI 0 ALU 0 kpl
261 EILA 1KG VANILJA JOGURTTI 0 ALU 0 kpl
2902 VALIOJOG 1,5 KG HEDELMÄPOMMI 0 ALU 0 kpl
2900 VALIOJOG 1,5 KG MANSIKKA 0 ALU 0 kpl
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Liite 6 
 
Tuotekohtaiset tiedot lastausvirheistä ja inventointieroista vuonna 2014 
 
Nimikenmr Tuote Varasto Inv. Ero, määrä Lastausvirhekerrat Inv erot € Lastattu väärin, kpl Lastausvirh. Vaunut
201 201 / VALIOJOGURTTI 200G MANSIKKA Yläkerta 875 1 161.63 € 3360 7
202 202 / VALIOJOGURTTI 200G BANAANI Yläkerta 1260 2 214.11 € 1920 4
203 203 / VALIOJOGURTTI 200 G HEDELMÄPOMMI Yläkerta 2538 2 474.09 € 1920 4
208 208 / VALIOJOGURTTI 200G KAUSIMAKU Yläkerta 2128 2 389.98 € 3840 8
218 218 / VALIOJOG 200G METSÄM -30%  HYLA Yläkerta 1269 3 251.43 € 2400 5
228 228 / VALIOJOGURTTI 200G MUSTIKKA Yläkerta 2563 4 525.71 € 3360 7
236 236 / VALIOJOG 200G RTON MUSTIKKA-VAD Yläkerta 3815 5 754.98 € 3840 8
240 240 / EILA 150G MUST-VAD RTON LTON JOG Muut alakerrasta 5543 9 1,138.82 € 4320 9
250 250 / VALIOJOG 200G RTON MANSIKKA-VAN Yläkerta 5085 6 909.82 € 5280 11
261 261 / EILA 1KG VANILJA JOGURTTI Alakerran kiloset 1992 3 1,460.12 € 640 4
264 264 / EILA 1KG HEDELMÄPOMMI LTON JOGURTTI Alakerran kiloset 2625 4 1,997.29 € 860 6
266 266 / VALIOJOG 200G VANILJA  -30% HYLA Yläkerta 3402 1 567.68 € 1440 3
298 298 / VALIO OLO 4X125G MANSIKKA HYLA Muut alakerrasta 2230 4 1,852.98 € 864 6
299 299 / VALIO OLO 4X125G VILJA HYLA Muut alakerrasta 1047 2 702.85 € 432 3
2007 2007 / VALIOJOGURTTI 1 KG UUNIOMENA Alakerran kiloset 3411 8 2,318.80 € 2240 12
2031 2031 / KID GEF JOG 4X125G MANS/VAD HYLA Muut alakerrasta 1503 2 1,022.84 € 432 3
2053 2053 / VALIOJOGURTTI 1KG VANILJA -30% HYLA Alakerran kiloset 1110 2 718.65 € 480 3
2063 2063 / KIDGEFJOG 8X125G MANS/VAD HYLA Muut alakerrasta 858 5 1,059.90 € 576 8
2102 2102 / VALIOJOGURTTI 1KG MANSIKKA Alakerran kiloset 3721 3 2,753.71 € 800 5
2103 2103 / VALIOJOGURTTI 1KG BANAANI Alakerran kiloset 2522 5 2,109.36 € 1120 7
2104 2104 / VALIOJOGURTTI 1KG HEDELMÄPOMMI Alakerran kiloset 2883 2 1,982.28 € 640 4
2169 2169 / KID GEF JOG 4X125G BANAANI HYLA Muut alakerrasta 1046 2 583.35 € 288 2
2173 2173 / KIDGEFJOG 8X125G BAN+PÄÄ HYLA Muut alakerrasta 658 0 835.77 € 0 0
2178 2178 / EILA 150G BANAANI LTON JOGURTTI Muut alakerrasta 3999 5 755.16 € 4920 11
2181 2181 / EILA 150G LAKKA-OMENA LTON JOG Muut alakerrasta 2611 3 629.66 € 3840 8
2190 2190 / SEKARUL VALIOJOG 160 X 1 KG Alakerran kiloset 1920 0 1,578.72 € 0 0
2199 2199 / EILA 1KG MANSIKKA-HERUKKA LTON JOG Alakerran kiloset 1599 1 1,325.54 € 160 1
2207 2207 / YO-GHURT JOGURTTI 150 G HYLA Muut alakerrasta 2820 6 428.19 € 2680 17
2213 2213 / VALIO OLO 2X125G VALKOINEN HYLA Muut alakerrasta 966 1 315.88 € 240 1
2217 2217 / EILA 1KG RTON LTON LUONNONJOGURTTI Alakerran kiloset 1423 3 934.17 € 800 1
2218 2218 / VALIO OLO 2X125G MUSTIKKA HYLA Muut alakerrasta 953 0 437.78 € 0 0
2305 2305 / VALIO OLO JOG 8X125G MANSIKKA LTON Muut alakerrasta 1404 0 2,132.01 € 0 0
2306 2306 / VALIO OLO JOG 8X125G MUSTIKKA HYLA Muut alakerrasta 970 5 1,533.70 € 360 5
2307 2307 / A+ LUONNONJOG 750G TÄYTELÄINEN LTON Alakerran kiloset 3054 2 1,743.43 € 320 2
2308 2308 / VALIO OLO 4X125G LUUMU HYLA Muut alakerrasta 1281 3 937.14 € 792 6
2310 2310 / VALIO OLO 4X125G PUOL+VAN LTON Muut alakerrasta 1706 0 1,388.30 € 0 0
2316 2316 / PROFEEL PROTJOG 2X150G MANS+MUST LT Muut alakerrasta 1407 0 812.94 € 0 0
2317 2317 / PROFEEL PROT JOG 2X150G VAD LTON Muut alakerrasta 2243 2 1,050.38 € 480 2
2334 2334 / VALIO OLO 4X125G BANAANI HYLA Muut alakerrasta 860 1 744.21 € 144 0
2335 2335 / VALIOJOGURTTI 1KG MUSTIKKA-VANILJA Alakerran kiloset 1802 2 1,837.71 € 480 3
2338 2338 / A+ LUOMUJOG 750G LUONNONJOG Alakerran kiloset 2456 5 1,721.11 € 960 4
2341 2341 / VALIOJOGURTTI 1KG RTON METSÄMARJA Alakerran kiloset 2332 7 1,694.84 € 1660 11
2342 2342 / VALIOJOGURTTI 1KG  RTON HEDELMÄMIX Alakerran kiloset 2475 6 1,544.51 € 1440 8
2343 2343 / VALIOJOG 1KG RTON MANSIKKA-VANILJA Alakerran kiloset 2986 4 2,121.00 € 960 6
2348 2348 / A+ LUOMUJOG 750G MUSTIKKA Alakerran kiloset 964 6 1,207.00 € 1440 2
2349 2349 / A+ JOG 750G HERUKKA LTON Alakerran kiloset 393 5 285.55 € 960 6
2351 2351 / A+ JOG 750G VANILJA LTON Alakerran kiloset 1554 4 1,166.40 € 640 3
2352 2352 / A+ JOG 150G RAPARPERI LTON Muut alakerrasta 4478 6 826.06 € 2880 6
2355 2355 / A+ JOG 150G MUST-VAD LTON Muut alakerrasta 5260 2 1,210.79 € 1920 4
2357 2357 / A+ JOG 150G MANSIKKA LTON Muut alakerrasta 5887 6 1,227.89 € 3700 9
2363 2363 / PROFEEL PROTJOG 2X150G VIHR OM LTON Muut alakerrasta 928 4 466.83 € 960 2
2367 2367 / VALIO OLO 70 4X125G VAD-KARH LTON Muut alakerrasta 1482 5 1,576.59 € 576 5
2368 2368 / VALIO OLO 70 ANANAS 4X125G LTON Muut alakerrasta 1342 1 909.69 € 144 1
2370 2370 / OLO 70 RSULJOG 4X125 MU-VIL LTON Muut alakerrasta 1153 6 1,071.08 € 1152 7
2375 2375 / A+ LUOMU LISÄAINTON JOG 750G VAD Alakerran kiloset 1226 5 1,187.67 € 480 4
2376 2376 / VALIOJOG RAIK 150G PERSIK-APR HYLA Muut alakerrasta 2791 2 535.18 € 960 2
2377 2377 / VALIOJOG RAIK 150G PERSIK-APR HYLA Muut alakerrasta 4583 5 956.26 € 480 3
2378 2378 / VALIOJOG RAIKAS 150G VADELMA HYLA Muut alakerrasta 2428 4 548.19 € 2880 7
2380 2380 / OLO RUOANSULJOG 4X125G UUNIOME HYLA Muut alakerrasta 1925 6 1,310.60 € 1752 14
2381 2381 / VALIOJOGURTTI 200G KAUSIMAKU 2 Muut alakerrasta 5029 6 1,019.32 € 6240 19
2382 2382 / VALIOJOGURTTI 200G MANGO Yläkerta 3712 3 677.07 € 480 1
2388 2388 / VALIOJOGURTTI 1KG MARJAPOMMI -30% Alakerran kiloset 1877 1 1,533.25 € 320 2
2430 2430 / A+ JOG 1KG RTON MAUSTAMATON HYLA Alakerran kiloset 3316 3 2,058.89 € 700 5
2492 2492 / EILA JOG4X125GHEDP/VAN-METM LTON Muut alakerrasta 205 2 279.74 € 1008 7
2628 2628 / VALIO GEFILUS JOG 100G LTON Muut alakerrasta 6730 2 623.93 € 960 2
2817 2817 / A+ JOG 750G PUOLUKKA LTON Alakerran kiloset 846 5 780.63 € 960 5
2818 2818 / A+ JOG 750G MANS-VAD LTON Alakerran kiloset 1406 4 1,047.58 € 640 3
2900 2900 / VALIOJOG 1,5 KG MANSIKKA Alakerran kiloset 1088 3 1,308.09 € 360 2
2902 2902 / VALIOJOG 1,5 KG HED.POMMI Alakerran kiloset 1714 5 2,083.01 € 540 5
2985 2985 / VALIO OLO 4X125G PER-VAD HYLA Muut alakerrasta 3047 6 2,224.31 € 1440 9
4282 4282 / VANILLA RAHKAV 100G HEDELMÄ LTON Muut alakerrasta 2663 2 910.99 € 576 2
4590 4590 / VANILLA RAHKAVAAHTO 100G MANS LTON Muut alakerrasta 5901 2 2,029.23 € 864 3
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